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RESUMEN 
El presente proyecto tuvo como objetivo Desarrollar un Sistema de gestión de 
Seguridad y Salud en el trabajo basado en los en los Estándares Mínimos de 
seguridad y salud del Ministerio de trabajo en la empresa EL ARROZAL Y CIA 
S.C.A., perteneciente al sector de alimentos, este se hizo con el fin de eliminar o 
mitigar los riesgos a los cuales se exponen los colaboradores y así mismo lograr 
una organización más competente.  
Para el desarrollo de este proyecto se realizó un diagnóstico inicial de la empresa 
frente al cumplimiento de los estándares mínimos del Ministerio de trabajo, para 
ello se verificaron los requerimientos de las normas con la adopción de las listas 
de chequeo, posteriormente se evaluó y valoro los riesgos ocupacionales por 
puesto de trabajo basándose en la norma GTC 45.  
El trabajo de campo fue indispensable en el momento de evaluar los riesgos 
partiendo de estos resultados de evaluación y verificación se establecieron todos 
los procedimientos, programas, protocolos, manuales y planes correctivos con el 
objeto de establecer un seguimiento y un control para el mejoramiento continuo 
del Sistema de Gestión en Seguridad y Salud en el trabajo.  
 
Palabras clave: riesgo, incidente, salud en el trabajo, seguridad industrial, lista de 
chequeo, documentación. 
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ABSTRACT 
 
This project aimed to develop a Safety Management System and Health based on 
minimum health and safety standards of the Ministerio de Trabajo, in the company 
EL ARROZAL Y CIA SCA, belonging to the food sector work, this is He made in 
order to eliminate or mitigate the risks to which employees are exposed and 
likewise a more competent organization. 
 
For the development of this project an initial diagnosis of the company against 
compliance with the minimum standards of the Ministerio de trabajo was done, to 
do the requirements of standards with the adoption of the checklists were checked, 
it was subsequently assessed and appreciate the occupational risks per job based 
on 45 standard GTC. 
 
The field work was necessary at the time to assess the risks based on these 
results all the assessment and verification procedures, programs, protocols, 
manuals and corrective plans in order to establish a monitoring and control for the 
continuous improvement of established Safety Management System and 
Occupational Health. 
 
Keywords: risk, incident, occupational health, industrial safety, checklists, 
documentation. 
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INTRODUCCIÓN 
 
En la actualidad las organizaciones viven en una búsqueda constante de 
estrategias que favorezcan el crecimiento de las compañías donde puedan 
mantener y conquistar nuevos mercados ofreciendo productos y/o servicios de alta 
calidad que cubran las necesidades de las personas; sin embargo no es suficiente 
productos y/o servicios eficientes que cumplan con sus funciones, sino que 
también las organizaciones deben cumplir con una responsabilidad social donde 
se garantice la seguridad y salud de las personas involucrados en los procesos 
productivos, además de una conciencia amigable con el medio ambiente. 
Por esta razón las empresas establecen parámetros para cumplir con la 
legislación establecida con la cual se mantenga unos estándares mínimos donde 
se garantice que los trabajadores en sus labores diarias cuentan con controles que 
ayudan a mitigar factores de riesgos que se puedan presentar. Por ello en nuestro 
país contamos con los estándares mínimos se seguridad y salud en el trabajo 
propuestos por el Ministerio de Trabajo a las empresa, que nos ayudan a 
estandarizar los procedimientos necesarios para un sistema de gestión en 
seguridad y salud en el trabajo basado en la identificación de peligros, evaluación 
y control de los riesgos y mecanismos de prevención con el fin de garantizar la 
salud de los trabajadores y el trabajo seguro. 
Además al establecer un sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo se 
ayuda a controlar los sobre-costos que se puedan producir en los procesos 
productivos al evitar accidentes de trabajo y/o enfermedades laborales, al igual 
que daños a las instalaciones y/o a los equipos de producción  de las empresas o 
de presentarse cualquiera de estos inconvenientes con el sistema de gestión, 
también se puede tener un estimado presupuestal que favorezca a las compañías 
mitigar los costos que se causan. 
Por ello y en colaboración con EL ARROZAL Y CIA S.C.A., se desarrolla el 
sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo con base en los estándares 
mínimos del Ministerio del trabajo aplicando todos los conocimientos adquiridos, 
contemplando el talento humano de la compañía como el factor vital a intervenir 
para crear una nueva cultura organizacional que fomente el trabajo seguro. 
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JUSTIFICACIÓN 
 
La empresa EL ARROZAL Y CIA S.C.A., es conocida el mercado como 
SUPERMERCADOS LÍDER, perteneciente al sector de alimentos, cuenta con 51 
empleados, dedicados a la fabricación de productos enfocados al área de 
panadería y repostería, como a su comercialización en sus propios puntos de 
venta, por ello es importante satisfacer las necesidades de sus clientes 
proporcionando los mejores productos con alta calidad, contando con productos 
diseñados de acuerdo a los requerimientos del mercado y garantizando que son 
realizados en condiciones de trabajo seguro. 
 
Por ello es importante establecer en la planta de producción y a nivel general en la 
compañía los estándares mínimos de seguridad y salud en el trabajo que exige el 
Ministerio de Trabajo establecido inicialmente en la Resolución 1016 de 1989 la 
cual contempla organización, funcionamiento y forma de los programas de salud 
ocupacional que deben desarrollarse en el país con el fin de proteger y verificar 
que los procesos que se llevan a acabo no solo son de calidad con los productos 
sino que además son controlados y no generan riesgos para los trabajadores en el 
proceso de fabricación, así mismo teniendo en cuenta actualmente el Decreto 
1443 de 2014 que actualiza los estándares mínimos de salud y seguridad en el 
trabajo y establece la exigencia de un sistema de gestión en las empresas.  
 
Además de la responsabilidad que tiene la empresa con sus trabajadores para 
mantener un sistema de gestión en seguridad y salud laboral, puede evitarle a la  
compañía las diversa sanciones que se contemplan en la nueva Ley 1562 del 
2012 en el artículo 13 el cual contempla que el incumplimiento de un sistema de 
gestión en seguridad y salud en el trabajo, las normas en salud ocupacional y 
aquellas obligaciones propias del empleador previstas en el sistema general de 
riesgos, acarreará multa hasta quinientos (500) salarios mínimos mensuales 
legales vigentes; téngase en cuenta que de acuerdo al Decreto 472 de 2015 estas 
sanciones serán graduales según el artículo 4 que establece los criterios de 
graduación de multas de acuerdo a la gravedad de la infracción y previo 
cumplimiento del debido proceso destinados al fondo de riesgos laborales.  
 
Asimismo la compañía tiene una responsabilidad social con la comunidad donde 
se encuentra ubicada la planta debido a que tiene que mantener unas condiciones 
en las cuales puedan desarrollar libremente los procesos de producción sin poner 
en riesgo la comunidad ni perturbar su tranquilidad.    
19 
 
De esta manera se contempla que con la aplicación de los estándares mínimos 
exigidos por la ley se puede desarrollar un buen sistema de gestión en la empresa 
y así garantizar el debido funcionamiento de la organización que la lleve a un 
posicionamiento a futuro en el sector de alimentos no solo por sus productos sino 
que también por su administración y compromiso con los empleados y la 
comunidad que la rodea. 
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1. GENERALIDADES 
 
1.1 DEFINICIÓN DEL PROBLEMA 
 
1.1.1 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
En el sector de la industria de alimentos en Colombia, la tasa de enfermedades 
profesionales ha aumentado significativamente al igual que la accidentalidad, y 
aunque la industria cuenta con diversos mecanismos de prevención para evitar 
cualquier daño a la salud de los trabajadores por falta de prevención y 
demasiada confianza en la elaboración de los procesos, los trabajadores no 
realizan al 100% los protocolos de prevención y generan los diversos 
accidentes que se presentan, además por eso mismo con el tiempo se generan 
enfermedades que con cuidados se pudieron evitar en el momento adecuado. 
Como lo muestran las siguientes graficas (Gráfica 1 – Gráfica 4) 
específicamente del sector dedicado a la elaboración de productos de 
panadería en Colombia, que incluye solamente la fabricación de galletas, 
pastas alimenticias y elaboración de pan y pasteles según el código CIIU 
3155102 que es proporcionado por el DANE,  es preocupante como las 
estadísticas recopiladas por la federación de aseguradores colombianos -  
FASECOLDA,  van en un aumento significativo en un periodo de 8 años (2004 
– 2011), a pesar de todos los esfuerzos por generar conciencia de la 
implementación de sistemas de seguridad industrial en las empresas.  
 
Gráfica 1 
 
Fuente: Federación de Aseguradores Colombianos, FASECOLDA. 2013. 
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Gráfica 2 
 
Fuente: Federación de Aseguradores Colombianos, FASECOLDA. 2013. 
 
 
 
 
Gráfica 3 
 
Fuente: Federación de Aseguradores Colombianos, FASECOLDA. 2013 
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Gráfica 4 
 
Fuente: Federación de Aseguradores Colombianos, FASECOLDA. 2013. 
 
Supermercados Líder está bajo la razón social ARROZAL S.A., la cual cuenta con 
su propia planta de productos de panadería, repostería y hojaldre. Esta compañía 
se encuentra en el mercado desde hace 10 años con 13 puntos de venta ubicados 
en la localidad de Engativá, Ciudad Bolívar y Bosa. 
Estos puntos de venta son abastecidos con las marcas propias la cuales son 
Líder, Sabory y Rolly. La planta cuenta con 42 empleados, en cuanto a las áreas 
de producción se dividen en tres la cuales cuenta con las siguientes maquinas 
industriales: Dos batidoras, dos mezcladoras, tres mojadoras espiral, una 
laminadora, una formadora de galletas y roscas, tres tajadoras, un molino, una 
selladora, una etiquetadora, dos cilindros, una boleadora, dos multi-formadoras y 
cinco hornos industriales.  
La planta además cuenta con un almacén de materia prima, donde se ubica la 
harina y la levadura, la materia prima que se encuentra dentro del proceso está en 
estantes para su fácil adquisición, aunque cuenta con un espacio amplio, este se 
encuentra rodeado por canastillas apiladas de forma exagerada la cual puede 
generar un riego de caída de objetos donde las personas del área de empaque 
seria las directamente afectadas porque son las que se encuentran rodeadas por 
estas. Además se encuentra también otros riesgos locativos por la falta de orden y 
aseo, la falta de delimitación de áreas y la insuficiente señalización en los diversos 
9% 
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9% 
0% 28% 
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0% 
9% 
MORTALIDAD 
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puestos y áreas de trabajo, lo que genera unas condiciones de trabajo poco 
seguras. De otra parte se observa que la continua 
 manipulación de la harina de trigo, la ejecutan sin los debidos controles como es 
la ventilación y extracción periódica del polvo en suspensión o sin elementos de 
protección puede generar enfermedades a largo plazo como el asma del 
panadero, o accidentes de trabajo. 
Existe también riesgo físico como altas temperaturas dado que se cuentan con 
cinco hornos eléctricos al final de la planta, esto genera una exposición por la 
permanencia constante en el área para la supervisión del producto y esto genera 
radiación la cual puede producir una  descompensación en el organismo por 
deshidratación o generar estrés térmico de los trabajadores. Otro riesgo de 
seguridad observado en un análisis preliminar es el riesgo eléctrico ya dichos 
hornos cuentan con instalaciones deficientes. 
Como la producción necesita constantemente la utilización se sacos de harina 
estos se traen de la bodega de materia primas pero allí no se cuenta con ningún 
tipo de maquinaria por tal motivo los empleados deben subir sobre las filas de 
sacos y lanzarlos para que otros trabajadores los tomen y los lleven directamente 
al área donde se necesitan, este tipo de prácticas generan un sobre esfuerzo lo 
cual produce daños a nivel lumbar, además para la extracción del producto 
terminado este se hace en carretillas pero lo hacen de forma inadecuada ya que la 
persona carga en la carretilla alrededor de 15 canastillas con producto lo cual hace 
que su transporte sea difícil teniendo en cuenta que con una sola mano maneja la 
carretilla y con la otra sostiene las cajas que sobre pasan su altura, al llegar a la 
puerta de la bodega de producto terminado tiene que realizar una serie de 
movimientos para poder pasar sin que se caigan las cajas pero perjudicando su 
postura y generando un desgaste innecesario de las articulaciones, por tal motivo 
se estarían generando riesgos tanto ergonómicos como biomecánicos.  
En cuanto al riesgo mecánico este es generado por las maquinas como la 
tajadora, la multi-formadora o el cilindro, ya que pueden generar atrapamiento de 
las extremidades superiores por la falta de resguardos y así causar accidentes 
laborales. 
Considerando que los procesos tienen un constante manejo de harina de trigo y 
teniendo en cuenta que se genera polvo (tamo); este se caracteriza por ser 
explosivo en elevadas concentraciones y ambientes no controlados en espacios 
cerrados. La harina de trigo bajo estas condiciones junto con una temperatura de 
420°C puede generar combustión teniendo en cuenta también la concentración de 
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oxígeno, al estar muy cerca de los hornos estos pueden llegar a producir la 
temperatura suficiente para generar un riesgo de incendio y explosión.1 
 
Figura 1: Diagrama Causa - Efecto 
 
Fuente: La Autora 2013  
 
1.1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA 
 
¿Qué se debe realizar en Supermercados Líder con el fin de establecer 
estándares que evidencien una mejora continua en el área de seguridad y 
salud en el trabajo?  
 
1.2 OBJETIVOS 
 
1.2.1 OBJETIVO GENERAL 
Desarrollar de un sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo en 
supermercados líder con base en los estándares mínimos de seguridad y 
salud en el trabajo del Ministerio de Trabajo. 
 
                                                          
1
 DELGADO MERCHÁN, Sandra; LOPEZ MERIDA, Guadalupe; AREVILA RAMIREZ, Armida del R. Control 
de Ambientes Explosivos en Terminales Gránales. México D.F. 2010 
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1.2.2 OBJETIVO ESPECIFICO 
 
 Diagnosticar la situación actual de seguridad y salud en el trabajo con base 
en los estándares del ministerio de trabajo. 
 
 Identificar los diferentes riesgos laborales que se presentan en 
supermercados Líder con base en los lineamientos del Ministerio de 
Trabajo. 
 
 Proponer las medidas de intervención, control de los riesgos laborales y la 
documentación necesaria, con base en los estándares mínimos en SST del 
Ministerio de Trabajo. 
 
 Socializar los resultados obtenidos con los empleados de la empresa en lo 
referente a seguridad y salud en el trabajo. 
 
 Evaluar financieramente el sistema de gestión de seguridad y salud en el 
trabajo mediante la relación  costo – beneficio. 
 
1.3 DELIMITACIÓN 
El proyecto se realizará en Bogotá en Supermercados Líder que queda 
ubicado en la  Diagonal 80 sur N° 80 - 81 localidad de Bosa,  el cual tendrá 
una duración aproximada de 7 meses, este  inicia con la realización de un 
diagnóstico en seguridad y salud en el trabajo con base en los estándares 
mínimos de seguridad y salud en el trabajo del Ministerio de Trabajo, realizada 
esa etapa se procederá a identificar, cuantificar y priorizar los riesgos 
detectados en el diagnóstico de acuerdo a la GTC 45/2012, y así definir las 
medidas de intervención y control adecuadas, junto con los procedimientos 
estipulados en los estándares del ministerio; además se realizara la 
socialización de los resultados,  terminando con la relación costo – beneficio 
del proyecto el cual dará la pauta de aceptación por parte de la empresa.   
 
1.4 METODOLOGÍA 
 
1.4.1 TIPO DE INVESTIGACIÓN 
Este proyecto manejará un estudio descriptivo porque busca especificar las 
propiedades importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier otro 
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fenómeno que sea sometido a análisis (Dankhe, 1986). Miden o evalúan 
diversos aspectos, dimensiones o componentes del fenómeno a investigar. 
Desde el punto de vista científico, describir es medir.2 
 
1.4.2 CUADRO METODOLÓGICO 
 
TABLA 1: Cuadro Metodológico. 
OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS 
ACTIVIDADES METODOLOGÍA 
TÉCNICAS DE 
RECOLECCIÓN 
DE DATOS 
Diagnosticar la 
situación actual de 
seguridad y salud 
en el trabajo con 
base en los 
estándares del 
Ministerio de 
Trabajo. 
 
Ajustar la lista de 
chaqueo de  los 
estándares 
mínimos a las 
necesidades de la 
empresa. 
 
Aplicar la lista de 
chequeo de los 
estándares 
mínimos en la  
empresa.  
Bajo el manual de 
procedimientos 
para verificar el 
cumplimiento de 
los  estándares 
mínimos del 
PSOE,  el formato 
de inspecciones 
planeadas NTC 
4114 se van a 
realizar entrevistas 
a los trabajadores, 
al personal 
encargado de la 
seguridad 
industrial y se 
llevara un registro 
fotográfico. 
Utilización de 
listas de chequeo. 
Realización de 
entrevistas. 
Realización de 
toma fotográfica. 
Identificar y 
cuantificar los 
diferentes riesgos 
laborales que se 
presentan 
Levantar 
panorama general 
de factores de 
riesgo por oficio en 
la empresa. 
 
Priorizar los 
riesgos. 
 
Realizar el 
panorama de 
riesgos bajo la 
norma GTC 
45/2010 
actualizada, de 
acuerdo a los 
resultados de las 
entrevistas 
realizadas a los 
trabajadores. 
 
Utilización del 
formato de la 
norma GTC 45 
para consolidar la 
información. 
                                                          
2
 HERNÁNDEZ SAMPIERI, Roberto; FRNÁNDEZ – COLLADO, Carlos; BAPTISTA LUCIO, Pilar. Metodología de la 
Investigación. Cuarta Edición. México. Mc Graw Hill. 1994 
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Proponer las 
medidas de 
intervención, 
control de los 
riesgos laborales y 
la documentación 
necesaria, con 
base en los 
estándares 
mínimos en SST 
del Ministerio de 
Trabajo  
Recolección de 
información de 
acuerdo al 
diagnóstico. 
 
Generación de los 
diversos 
documentos para 
la aplicación de los 
estándares. 
Realizar los 
manuales de 
protocolos que 
requieren los 
estándares 
mínimos, 
especificando 
cada parámetro de 
acuerdo a las 
necesidades de la 
empresa y  la junta 
directiva. 
Utilización de las 
actas de 
diagnóstico. 
 
Utilización de 
formatos 
especiales para la 
empresa.  
Socializar los 
resultados. 
 
Generación y 
presentación de 
informes de 
acuerdo a los 
manuales de 
protocolos. 
Presentar a la 
empresa el 
desarrollo de los 
manuales y 
protocolos 
generados durante 
la elaboración del 
proyecto junto con 
los avances 
iniciales del 
desarrollo. 
Informes, 
manuales de 
protocolos. 
Evaluar el costo – 
beneficio del 
sistema. 
 
Cuantificar los 
costos del 
proyecto frente a 
los costos de 
accidentalidad. 
Elaborar un flujo 
de caja, llevar a 
valor presente y 
beneficio costo de 
todo lo que la 
empresa puede 
considerar 
implementar para 
mejorar las 
condiciones de la 
empresa. 
Costeo 
Cuantificar ahorros 
 
Fuente: La Autora, 2013 
 
1.4.3 MARCO NORMATIVO Y LEGAL 
 
Tabla 2: Marco legal. 
NORMA DESCRIPCIÓN 
Ley 9 de enero 
24 de 1979 
Tiene como objetivo principal ser el marco de la salud 
ocupacional para preservar, conservar y mejorar la salud de 
cada persona en sus ocupaciones.  
Resolución Es conocido como el estatuto de la seguridad industrial sobre 
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02400 de mayo 
22 de 1979 
las disposiciones básicas de los establecimientos de trabajo en  
higiene y seguridad, además establece las obligaciones de los 
patronos y trabajadores. 
  
Decreto 586 de 
febrero 25 de 
1983 
Se crea el comité nacional de salud ocupacional el cual 
permite diseñar y coordinar los programas de salud 
ocupacional a nivel nacional, establece su integración, 
funciones básicas y forma de funcionamiento. 
Resolución 8321 
de agosto 4 de 
1983 
Contiene las normas y requisitos para el manejo de seguro y 
controlado de las emisiones de ruido, mediciones, sistemas de 
control y medios de control. 
Resolución 
01016 de marzo 
de 1989 
Reglamenta los programas de salud ocupación que se deben 
establecer tanto para los patronos como empleadores, la 
elaboración y ejecución estos programas pueden ser 
exclusivos de la empresa.  
Resolución 
02013 de junio 6 
de 1986 
Se reglamentan los comités de higiene, medicina y seguridad 
industrial en los lugares de trabajo; con el tiempo toma el 
nombre de comité paritario de la salud ocupacional.  
Ley 50 de 
diciembre de 
1990 
Se refiere al código sustantivo del trabajo, el cual trata sobre 
los accidentes de trabajo, sus definiciones, control, 
clasificación, indemnización, las enfermedades profesionales y 
sobre dotaciones y auxilios, entre otros.    
Resolución 1792 
de mayo 3 de 
1990 
Define los valores límites permitidos para la exposición al ruido 
en el campo ocupacional. 
Ley 100 de 
diciembre de 
1993 
Se puede relacionar con el marco de la seguridad social y 
salud ocupacional ya que se basa en el sistema de pensiones, 
de seguridad social en salud, en los accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales (ATEP), y servicios sociales 
complementarios. 
Decretos 1294 y 
1295 de junio de 
1994 
Se refiere al sistema de afiliación y aporte al sistema general 
de riesgos profesionales, las cotizaciones al mismo, la 
clasificación de los riesgos y definiciones de incapacidad y 
auxilios entre otros, y crea el consejo nacional de riesgos 
profesionales y el fondo de riesgos profesionales.  
Decreto 1772 de 
1994 
Reglamenta la afiliación y las cotizaciones al sistema general 
de riesgos profesionales. 
Decreto 1831 de 
agosto de 1994 
Expide la tabla de clasificación de actividades, económicas 
para el sistema general de riesgos profesionales.   
Decreto 1832 de 
1994 
Establece la tabla de enfermedades profesionales. 
Resolución 4059 
de 1995 
Establece el reporte único de accidente de trabajo y 
enfermedad profesional. 
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Ley 776 de 2002 Establece las normas sobre la organización, administración  y 
prestaciones del sistema general de riesgos profesionales  
Ley 828 de 2003 Establece las normas para el control a la evasión del sistema 
de seguridad social.  
Decreto 1607 de 
2002 
Modifica la tabla de clasificación de actividades económicas 
para el sistema general de riesgos profesionales y se dictan 
otras disposiciones. 
Decreto 1703 de 
2002 
Establece las medidas para promover y controlar la afiliación y 
el pago de aportes en el sistema general de seguridad social 
en salud. 
Resolución 0156 
de enero 27 de 
2005 
Establece la adopción de formatos de informe de accidentes 
de trabajo y de enfermedad profesional.  
Decreto 3615 de 
octubre 10 de 
2005 
Reglamenta la afiliación de los trabajadores independientes de 
manera colectiva al sistema de seguridad social integral. 
Resolución 1401 
de mayo 14 de 
2007 
Reglamenta la investigación de incidentes y accidentes de 
trabajo, además establece una serie de obligaciones para 
empleadores y ARP’s y establece guías para este 
procedimiento. 
Resolución 2346 
de 2007 
Regula la práctica de evaluaciones médicas ocupacionales y el 
manejo y el contenido de las historias clínicas ocupacionales. 
Ley 1562 de 
2012 
Modifica el sistema de riesgos laborales y se dictan otras 
disposiciones en materia de salud ocupacional. 
Decreto 1443 de 
2014 
Establece el sistema de gestión en seguridad y salud en el 
trabajo 
Decreto 472 de 
2015 
Establece las nuevas sanciones en seguridad y salud en el 
trabajo. 
Fuente: TRUJILLO MEJÍA, Raúl Felipe. Seguridad Ocupacional. Bogotá. Ecoe Ediciones, 2010; Ministerio de 
la protección social, fondo de riesgos profesionales. Plan Nacional de Salud ocupacional. Bogotá, 2009; 
Ministerio de la protección social, Sistema General de Riesgos Profesionales Legislación, Bogotá, 2008.   
 
Tabla 3: Marco Normativo 
NORMA DESCRIPCION 
NTC 3701 de 
marzo 15 de 
1995 
Es la guía para la clasificación, registro y estadística de 
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales. 
GTC 45 de 
diciembre 15 de 
2010 
Es una guía para la identificación de peligros y valoración de 
riesgos. 
NTC 1584, NTC 
1728, NTC 
1733, NTC 2561 
Normaliza las condiciones y especificaciones de los 
respiradores, filtros y elementos para la protección respiratoria. 
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ANSI Z88.2 
NTC 1825, 
ANZI Z87.1 
Hace énfasis especial en la protección visual y la importancia 
de los ojos en el trabajador.  
NTC 2272, NTC 
2915, NTC 
2950, ANZI 
3.19/74 
Son guías para la fabricación, uso y mantenimiento de los 
elementos de protección auditiva. 
ANZI Z41.1 Reglamenta las dimensiones, materiales y usos de los 
elementos de protección personal para pies y piernas.  
NTC 3610, NTC 
1826, ANZI 
Z.87.1 
Normalizan los diferentes tipos de protección en cuanto al 
cuello y la cara ya que son las partes del cuerpo que más 
expuestas a los riesgos están. 
NTC 4114 Es una guía para realizar las inspecciones de trabajo de forma 
adecuada y ordena contemplando todos los parámetros 
necesarios para la elaboración correcta. 
Fuente: TRUJILLO MEJÍA, Raúl Felipe. Seguridad Ocupacional. Bogotá. Ecoe Ediciones, 2010 
 
1.5 MARCO REFERENCIAL 
 
1.5.1 PRESENTACIÓN DE LA EMPRESA 
 
Supermercados Líder está bajo la razón social ARROZAL S.A., la cual cuenta 
con su propia planta de productos de panadería, repostería y hojaldre. Esta 
compañía se encuentra en el mercado desde hace 25 años con 16 puntos de 
venta ubicados en la localidad de Engativá, Ciudad Bolívar,  Bosa y Soacha 
distribuidos de la siguiente forma: 
 
Ciudad Bolívar: Candelaria, Galicia, San francisco 
Bosa: Azucena, Carbonell, Laureles, Naranjos, Palestina, San pablo, Villa any 
Soacha: Despensa, Leon XIII 
Engativá: Estrada, Muelle Uno, Muelle Dos 
 
Las oficinas principales y la planta de producción se encuentra ubicada en la 
localidad de Bosa en la Diagonal 60 No. 80-81 Sur Bosa Centro. 
 
Estos puntos de venta son abastecidos con las marcas propias la cuales son 
Líder, Sabory y Rolly. 
 
Cuenta con la colaboración de 51 empleados 
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 21 el área administrativa contando con un horario laboral de lunes a viernes de 
8:00 am a 5:00 pm y los sábados de 8:00 am a 12:00 m. 
 30 en el área operativa, contando con unos horarios laborales de dos turnos 
donde el tuno 1 es de 6:00 am a 2:00 pm y el tueno 2 es de 2:00 pm a 10:00 
pm y los sábados de 8:00 am a 12:00 m cada 15 días por cada turno.  
 
Establece la misión y visión de la compañía de la siguiente forma: 
 
MISIÓN: Nacimos para servir con sentido social. 
VISIÓN: Ser el superete con mayor proyección en servicio y calidad. 
Beneficiando a nuestros clientes con precios muy bajos. 
 
De igual manera la empresa cuenta con el siguiente orden jerárquico, como se 
ve en la figura 2. 
 
Figura 2: Organigrama 
 
Fuente: El Autor, 2015  
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1.5.2 PRESENTACION DEL SECTOR 
 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A., pertenece al sector de alimentos donde para el 
año 2013 según la información estadística del DANE tienen el 19,5% de los 
negocios establecidos, como se puede evidenciar en la tabla 4. 
 
Tabla 4: Porcentajes de establecimientos. 
Fuente: Departamento administración nacional de estadísticas – DANE 
 
De este 19,5% de negocios establecidos para el sector de alimentos los dedicados 
a la fabricación de alimentos de panadería, repostería y hojaldre tiene una 
producción para el 2013 de quinientos treinta y cinco millones setecientos 
cincuenta mil quinientos ochenta y tres kilogramos (535.750.583kg), que 
representan un valor total de tres mil noventa millones seiscientos cincuenta y un 
mil novecientos noventa y tres pesos (3.090.651.993), el cual se puede evidenciar 
en la tabla 5. 
De acuerdo a los datos anteriores evidenciamos que el sector de alimentos es un 
gran contribuyente al crecimiento económico y por ello es importante desarrollar 
1.1. COLOMBIA. DISTRIBUCIÓN PORCENTUAL DE LAS VARIABLES PRINCIPALES
SEGÚN GRUPOS INDUSTRIALES
TOTAL NACIONAL 2013
TOTAL 
NACIONAL
100,0
101 Procesamiento y conservación de carne, pescado, crustáceos y moluscos 2,3
102 Procesamiento y conservación de frutas, legumbres, hortalizas y tubérculos 0,7
103 Elaboración de aceites y grasas de origen vegetal y animal 0,9
104 Elaboración de productos lácteos 2,0
105 Elaboración de productos de molinería, almidones y productos derivados del almidón 1,7
106 Elaboración de productos de café 1,0
107 Elaboración de azúcar y panela 0,4
108 Elaboración de otros productos alimenticios 8,1
109 Elaboración de alimentos preparados para animales 0,9
110 Elaboración de bebidas 1,5
Total 19,5
DESCRIPCIÓN
GRUPOS 
INDUSTRIALE
S CIIU REV. 4 
(a)
NUMERO DE 
ESTABLECIMIENTOS
33 
 
proyectos que contribuyan a su mejoramiento de calidad de procesos y garantizar 
la seguridad y salud de todos los trabajadores para que las estadísticas sigan en 
aumento y desarrollo sea un incremento constante. 
 
Tabla 5: Producción y ventas  
Fuente: Departamento administración nacional de estadísticas – DANE 
 
1.5.3 ANTECEDENTES 
 
Desde los inicios de las sociedades se ha buscado la seguridad de las 
personas en las distintas labores que desarrollan, la protección de su 
integridad la han desarrollado desde los más importantes filósofos como 
Hipócrates el cual recomendaba ciertas condiciones después de las labores de 
minería para evitar la saturación de plomo, pasando por Platón y Aristóteles 
los cuales investigaban cualquier deformación que se producía por los trabajos 
realizados en la época y así realizar la prevención respectiva. Aunque antes de 
la revolución industrial los trabajos eran manuales los efectos de los trabajos 
no se presentaban a corto plazo lo que las medidas que se tomaban eran 
básicas y no generaban mayor seguridad. 
 
6.2. COLOMBIA. PRODUCCIÓN Y VENTAS DE ARTÍCULOS DURANTE EL AÑO Y EXISTENCIAS DE PRODUCTOS TERMINADOS A 31 DE DICIEMBRE
TOTAL NACIONAL 2013
CÓDIGO 
C.P.C.
ARTÍCULOS (CON PRODUCCIÓN UNIDAD DE PRODUCCIÓN PRODUCCIÓN VENTAS VENTAS VALOR DE 
VENTAS
CANTIDAD EN 
EXISTENCIAS
VER. 2.0 SUPERIOR A $ 5.000.000 MEDIDA (a) CANTIDAD VALOR TOTAL 
(b)
CANTIDAD VALOR TOTAL AL 
EXTERIOR
A 31 DE 
DICIEMBRE
DURANTE EL AÑO)
2341001 Calados, tostadas y productos similares kg 18.773.508        135.604.796    18.741.704   135.388.444    423.025        284.605          
2341003 Galletas saladas kg 94.170.031        526.128.178    89.371.729   497.707.307    46.140.435   15.624.586      
2342001 Pan de trigo kg 167.493.364      703.959.636    167.945.273  700.593.178    160.126        2.848.827       
2342002 Pan de maíz, queso, yuca y similares kg 10.409.712        62.389.941      10.162.695   60.716.822      153.839        246.603          
2342003 Galletas dulces kg 94.808.364        534.819.868    95.316.832   543.512.100    47.545.986   11.460.071      
2342004 Retal de galletas kg 3.966.995          3.035.261        3.953.753     3.024.566        -               58.975            
2342005 Conos y similares para helados kg 1.377.497          7.473.279        1.375.724     7.520.996        -               23.201            
2342006 Barquillos kg 813.999            8.191.037        778.728        7.814.135        -               69.948            
2342007 Obleas kg 31.938              743.888           31.427          727.259           -               1.465              
2343001 Ponqués y tortas kg 57.461.548        493.031.909    57.624.275   491.855.366    -               570.993          
2343002 Bizcochos y pasteles de dulce kg 30.497.904        282.424.269    30.344.397   280.542.785    6.331.091     525.774          
2349001 Bizcochos de harina de maíz kg 304.847            2.510.484        297.393        2.528.339        78.200          1.052              
2349002 Arepas de harina de maíz kg 17.968.905        126.368.672    18.172.206   127.889.502    310.400        260.918          
2349003 Arepas de maíz precocido o yuca kg 21.206.876        71.730.970      21.325.913   71.776.128      2.116.849     361.587          
2349004 Pasteles y empanadas de sal kg 13.408.551        95.542.850      13.364.296   95.532.308      5.248           213.610          
2349005 Pasteles y pasabocas de maíz kg 300.951            2.656.926        283.819        2.423.609        -               12.932            
2349006 Tortillas (pizza) de harina de trigo kg 2.552.127          30.948.185      2.534.455     30.822.717      -               55.713            
2349007 Bizcochos de harina de achira kg 58.749              1.780.095        67.493          2.045.033        210.140        -                 
2349008 Merengues kg 144.717            1.311.749        144.109        1.308.079        -               1.146              
TOTAL kg 535.750.583       3.090.651.993 531.836.221 3.063.728.673 103.475.339 32.622.006       
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A partir del inicio de la revolución industrial los efectos que producían las 
maquinas sobre los trabajadores eran evidentes lo cual generaba una 
expectativa de vida muy corta ya que las condiciones de trabajo  no valoraban 
la vida humana sino que solo pensaban en la producción, para el año 1833 se 
realizaron las primeras inspecciones gubernamentales pero hasta el año 1850 
se comenzó a verificar las medidas tomadas en ese entonces como la 
reducción de la jornada de trabajo, la edad mínima para comenzar a trabajar ; 
sin embargo esto no fue suficiente porque aun precedía la producción sobre la 
vida humana esto produjo que en  el año 1871 el  50% de los trabajadores 
morían antes de los veinte años. 3 
 
En estados unidos hacia el año 1822 en la ciudad de  Lowell Mas se inició con 
la producción de la tela de algodón y aunque fue algo revolucionario, las 
personas dedicadas a la fabricación de este producto  eran mujeres y niños 
menores de diez años los cuales no contaban con ninguna protección de 
seguridad por lo tanto se generó muchos accidentes el cual no se vieron y no 
se previnieron. En Massachusetts hacia el año 1867 se promulgo la primera 
ley que establece los inspectores de trabajo después viendo que la fatiga 
generaba accidentes de trabajo se promulgo que las jornadas fueran de diez 
horas y en 1877 se promulgo el uso obligatorio de resguardos en maquinaria 
peligrosa.4 
 
Con este ejemplo en todo el mundo se comienza hablar de seguridad en el 
trabajo; hacia los años 1880 en Inglaterra se promulga un acta de 
responsabilidad de los patrones lo cual garantizaba que los daños causados a 
un trabajador sean pagados a sus familiares, en Alemania en 1885 se decreta 
la primera ley de compensación a los trabajadores y aunque cubría solo 
enfermedades fue un buen inicio para que el mundo comenzara a promulgar 
leyes similares.5 
 
En Colombia tan solo en el año 1914 el señor Rafael Uribe Uribe planteaba 
recomendaciones sobre el bienestar de los trabajadores, además, plantea los 
problemas de accidentalidad   causados en ese momentos en las  empresas y 
en las labores del cambio. Por todos los aportes realizados se le conoce como 
el padre de la seguridad industrial en Colombia. 
 
                                                          
3
 Información del link: www.itescam.edu.mx/principal/sylabus/fpdb/recursos/r727.DOC 
4
 Obregón MG. Una semblanza sobre la seguridad industrial. Revista de Seguridad Industrial. 2003 
5
RAMÍREZCASSAVA, Cesar.  Seguridad Industrial: Un enfoque integral. México, Editorial Limusa, 1995. 
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Hacia el año 1917 se toma como base todos los planteamientos del señor 
Rafael Uribe Uribe a pesar de su asesinato y así contrarrestar los riesgos que 
se presentan en las empresas textiles, las primeras cervecerías y la 
explotación minera; por ello se promulga la ley 57 la cual contempla que las 
empresas que en ese momento tuvieran más de 15 trabajadores contaran con 
asistencia médica y farmacéutica como el pago de  indemnizaciones y gastos 
funerarios. 6 
 
Hacia 1950 se expide el código sustantivo de trabajo el cual establece diversas 
normas relacionadas con la seguridad y salud ocupacional como la jornada de 
trabajo, el descanso obligatorio, las prestaciones por accidente de trabajo y 
enfermedad profesional, sobre la higiene y seguridad en el trabajo muchas 
aplicables hoy en día. En 1964 con el decreto 3170 se reglamenta el seguro 
social obligatorio de accidentes de trabajo y enfermedad profesional, entre 
1968 y 1969 se promulga el régimen laboral y prestacional de los empleados 
públicos. En 1981 se aprueba el convenio número 155 de la OIT sobre 
seguridad y salud de los trabajadores y del medio ambiente en el trabajo, la 
OIT cuenta con el centro internacional de información sobre seguridad y salud 
en el trabajo, CIS, que recopila, ordena y transmite las experiencias de todo el 
mundo en esta materia.7 
 
En 1984 se desarrolla el primer plan nacional de salud ocupacional el cual 
tenía como fin orientar a las diversas compañías sobre las acciones y 
programas institucionales que se deberían llevar a cabo, en el desarrollo de 
este evento se realizaron nuevas normas como la resolución 2013 de 1986 
que rige el comité paritario de salud ocupacional, y la resolución 1016 de 1989 
que rige el programa de salud ocupacional. 
 
Entre 1990 y 1995 se realizó el segundo plan nacional de salud ocupacional el 
cual tuvo como objetivo reducir el nivel de accidentalidad en el trabajo y la 
aparición de enfermedades profesionales, durante el desarrollo de este plan se 
expidieron normas como  la ley 100 de 1993 y el decreto – ley 1295 de 1994 
las cuales reorientaron la salud ocupacional y crearon el sistemas de riesgos 
profesional existente hoy en día el cual sufre modificaciones constantemente 
para mejorar la integridad de todos los trabajadores del país.  
                                                          
6
TRUJILLO M, Raúl Felipe; Temas de Seguridad Industrial. Bogotá, Ecoe Ediciones, 2010. 
7
GONZÁLEZ RUIZ Agustín, FLORIA Pedro Mateo; GONZALES MAESTRE Diego. Manual para el técnico en 
prevención de riesgos laborales. Pág. 97 
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Hacia el año 1999 hace la aparición las normas OHSAS 18001 las cuales 
tienen como fin generar un compendio de normas relacionadas con la salud y 
seguridad en el trabajo y además complementar integralmente a las normas 
ISO 9001 de calidad e ISO 14001 de medio ambiente; las cuales tienen como 
base la filosofía de mejora continua. 
 
Mediante la resolución 1016 de 1989 por la cual se reglamente la 
organización, funcionamiento y forma de los programas de salud ocupacional 
que deben desarrollar los patronos o empleadores en el país, por tal motivo el 
ministerio de la protección social establece el manual de procedimientos para 
verificar el cumplimiento de los estándares mínimos del programa de salud 
ocupacional de empresa.   
 
Para el año 2013 el instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo de 
España público en su revista de ERGA FP formación profesional numero 82 un 
informe sobre la prevención de riesgos en panaderías “el asma de los 
panaderos” donde se explica cómo los científicos españoles han identificado 
alérgenos del trigo que mejoran el diagnóstico y el tratamiento del asma del 
panadero, la cual es causada por inhalación de harina de trigo a diario. Así 
mismo las medidas preventivas necesarias para evitar la enfermedad.        
 
1.5.4 MARCO TEÓRICO 
 
El marco teórico ha sido diseñado para explicar los instrumentos que fueron 
utilizados en el desarrollo del proyecto los cuales en sus resultados se 
establecieron mediante estadísticas o documentación de soporte.  
 
1.5.4.1 ESTÁNDARES MÍNIMOS DEL PROGRAMA DE SALUD 
OCUPACIONAL DE EMPRESA8 
 
Los Estándares Mínimos es un conjunto de requisitos técnicos y legales en 
tres áreas como son las condiciones básicas de estructura, de proceso y de 
resultado; los cuales se establecieron para verificar que el programa de 
salud ocupacional cumplieran con la resolución 1016 de 1989 donde en el 
artículo 2 estable que el programa de salud ocupacional consiste en la 
                                                          
8
 Presentación Power Point del Ministerio de la protección social. Sistema de Garantía de Calidad de Salud 
Ocupacional y riesgos profesionales. Bogotá. 2007 
Ministerio del trabajo. Manual de procedimientos para la verificar el cumplimiento de los estándares mínimos 
del programa de salud ocupacional de empresa. Bogotá. 2007 
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planeación , organización y evaluación de las actividades de medicina 
preventiva, medicina del trabajo, higiene y seguridad industrial tendientes a 
preservar, mantener y mejorar la salud individual y colectiva de los 
trabajadores en sus ocupaciones y que deben de ser desarrolladas en sus 
sitios de trabajo en forma integral e interdisciplinaria. 
 
Para evaluar estos Estándares el Ministerio del Trabajo establece un 
manual el cual se divide en tres aspectos esenciales. 
 
El primero aspecto esencial que evalúa el manual de estándares son las 
condiciones de estructura del PSOE el cual se refiere a los recursos 
humanos, técnicos, físicos y financieros necesarios para el desarrollo de un 
programa de salud ocupacional adecuados al número de trabajadores y 
grado de complejidad y peligrosidad de los factores de riesgo laboral. 
 
Para evaluar esta estructura se establecieron cuatro estándares: 
 
 Identificación y generalidades de la empresa – centro de trabajo. 
 Política de salud ocupacional. 
 Comité paritario de salud ocupacional (COPASO) – Vigía 
ocupacional. 
 Recursos. 
El segundo aspecto esencial que evalúa el manual de estándares son las 
condiciones básicas de procesos o el desarrollo del programa donde se 
establecen las condiciones de operación, funcionamiento y utilización de 
los recursos, para lograr el fomento de la salud de los trabajadores, la 
prevención de los daños a la salud derivados de las condiciones adversas 
de trabajo y la rehabilitación integral de los trabajadores lesionados. 
Para evaluar el desarrollo del programa se establecieron en tres 
estándares: 
 Diagnóstico.  
 Planeación. 
 Intervención. 
El tercer aspecto esencial que evalúa el manual de estándares son las 
condiciones básicas de resultados la cual tiene la capacidad de recopilar 
información para la construcción de indicadores que permiten medir el 
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desempeño del programa y realizar el seguimiento de los objetivos del 
mismo para esto solo se maneja un estándar con trece criterios de 
evaluación. 
El manual no solo presenta los criterios de evaluación sino que por cada 
uno presenta los requerimientos necesarios para verificar que se cumpla a 
cabalidad con lo estipulado por el ministerio. 
Sin embargo para el año 2012 con la Ley 1562 se establece que se deja de 
hablar de programa de salud ocupacional y se comienza con el concepto de 
un sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo, por esta razón el 
Ministerio de Trabajo considero actualizar los estándares mínimos y 
alinearlos con el Decreto 1443 de 2014. 
 
Con la actualización de los estándares mínimos se expandió a 123 criterios 
de evaluación divididos así: 
 
 Estructura del SG-SST se conforma por 5 estándares (Identificación de la 
empresa, política, organización recursos, planificación del diagnóstico y 
objetivos),  que evalúan 34 criterios. 
 Aplicación del SG-SST se conforma por 1 estándar (Medidas de prevención 
y control – COPASST), que evalúa 63 criterios. 
 Evaluación del SG-SST se conforma por 1 estándar y evalúa 20 criterios. 
 Auditoria del SG-SST se conforma por 1 estándar y evalúa 13 criterios. 
 Mejoramiento del SG-SST se conforma por 1 estándar y evalúa 3 criterios.   
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1.5.4.2 GUÍA TÉCNICA COLOMBIANA GTC 45 – GUÍA PARA LA 
IDENTIFICACIÓN DE LOS PELIGROS Y LA VALORACIÓN DE LOS 
RIESGOS EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.9 
 
Es un instrumento con el fin de ser una guía que contempla principios, 
prácticas y criterios para la implantación de la mejor práctica en la 
identificación de peligros y la valoración de riesgos. 
 
Ofrece un modelo claro y consistente para la gestión del riesgo, su proceso 
y sus componentes. La edición actualizada tiene en cuenta los principios 
fundamentales de la norma NTC-OHSAS 18001 y se basa en el proceso de 
la gestión del riesgo desarrollado en la norma BS8800 (British Standard) y 
la NTP 330 del instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo de 
España (INSHT).  
 
Para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos la norma 
establece una serie de actividades que son necesarias que las empresas 
realicen como se muestra en la figura 2. También establece los 
instrumentos para recolectar la información y clasificarla. 
 
Para la identificación de los peligros hace una descripción de los niveles de 
daño que pueden existir tanto en la seguridad como en la salud, presenta 
las tablas para evaluar el nivel de riesgo, determinar el nivel de exposición, 
y el nivel de probabilidad junto con su significado y la determinación del 
nivel de consecuencias. 
 
De acuerdo con las tablas y los procedimientos que presenta la norma, se 
establecen los criterios para establecer los controles y las medidas de 
intervención. 
 
La norma como anexos estable una tabla de peligros, una matriz de riesgo 
y como determinar el nivel de riego de forma cualitativa.    
                                                          
9
 ICONTEC. Guía técnica colombiana GTC 45 – guía para la identificación de los peligros y la valoración de 
los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Bogotá. 2011 
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Figura 3: Actividades para identificar los peligros y valorar los riesgos 
 
Fuente:ICONTEC. Guía técnica colombiana GTC 45 – guía para la identificación de los peligros y la valoración 
de los riesgos en seguridad y salud ocupacional 
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1.5.4.3 OHSAS 1800110 
 
Dado que los estándares mínimos actualizados están alineados en el 
Decreto 1443 de 2014 y este a su vez están ajustados a la OHSAS 18001, 
se hace indispensable explicar en qué consisten y que finalidad tienen en el 
sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo. 
  
La especificación OHSAS 18001 es un estándar voluntario que fue 
publicado en el año 1999 por el British Standards Institute (BS). Su finalidad 
es proporcionar a las organizaciones un modelo de sistema para la gestión 
de la seguridad y salud en el lugar de trabajo, que les sirva tanto para 
identificar y evaluar los riesgos laborales, los requisitos legales y otros 
requisitos de aplicación; como para definir la política, estructura 
organizativa, las responsabilidades, las funciones, la planificación de las 
actividades, los procesos, procedimientos, recursos, registros, etc., 
necesarios para desarrollar, poner en práctica, revisar y mantener un 
sistema de gestión de la seguridad y salud laboral. 
 
La norma permite asegurar el cumplimiento obligatorio de la legislación en 
materia de prevención, proporciona una mejora continua en la gestión de la 
prevención, mediante la integración de todos los niveles jerárquicos y 
organizativos, y la utilización de metodologías, herramientas y actividades 
de mejora; potencia la motivación de los trabajadores más ordenados, más 
propicios y más seguros; facilita herramientas para disminuir los incidentes 
y accidentes labores, y como consecuencia de esto, reducir los gastos que 
estos ocasionan, tanto directos como indirectos; entre otras ventajas. 
 
La norma es una especificación que nace con el fin de proporcionar los 
requisitos de sus promotores consideren que debe cumplir un sistema de 
gestión de la prevención de riesgos laborales para obtener un buen 
rendimiento, y permitir a la organización que lo aplica controlar los riesgos a 
que se exponen sus trabajadores como consecuencia de su actividad 
laboral.  
Esta presenta un modelo de sistema de gestión que se basa en la 
metodología conocida como PHVA la cual se puede describir de la 
siguiente manera y se ve reflejada en la figura 3. 
                                                          
10
 ENRÍQUEZ PALOMINO, Antonio; SÁNCHEZ RIVERO, José Manuel. OHSAS 18001:2007, Interpretación, 
Aplicación y Equivalencias legales. España. FC Editorial. 2008. 
42 
 
 
 Planificar: Establecer los objetivos y procesos necesarios para 
conseguir resultados de acuerdo con la política de S y SO de la 
organización. 
 Hacer: Implementar los proceso. 
 Verificar: Realizar el seguimiento y la medición de los procesos con 
respecto a la política, objetivos, requisitos legales y otros de S y 
SO, e informar sobre los resultados. 
 Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño 
de S y SO. 
Figura 4: Modelo de sistema de gestión para la norma OHSAS 
 
Fuente: Norma técnica colombiana NTC-OHSAS 18001. ICONTEC. 2007.  
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1.5.5 MARCO CONCEPTUAL 
El marco conceptual que se presenta es con el fin de manejar una sola definición 
de los diversos conceptos que se presentan en seguridad industrial y de esta 
manera unificar criterios en busca de una buena interpretación. 
 
 Accidente: Es cualquier acontecimiento que interrumpa o interfiera el proceso 
normal y ordenado de una actividad, y que puede tener como consecuencia 
lesiones y/o daños a las personas, el medio ambiente, las instalaciones y los 
proceso.11 
 
 Accidente de trabajo: Según la decisión 584 de 2004 de la Comunidad 
Andina de Naciones (CAN), el artículo 1, literal n define como accidente de 
trabajo como todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasión 
del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesión orgánica o perturbación 
funcional, una invalidez o una muerte. Es también accidente de trabajo aquel 
que se produce durante la ejecución de órdenes del empleador, o durante la 
ejecución de una labor bajo su autoridad, aún fuera del lugar y horas de 
trabajo. 
 
 Acto inseguro: De acuerdo a la norma técnica colombiana NTC 3701 que se 
refiere a la guía para la clasificación, registro y estadística de accidentes de 
trabajo y enfermedad profesional establece que un acto inseguro es todo acto 
que realiza un trabajador de manera insegura o inapropiada y que facilita la 
ocurrencia de un accidente de trabajo. 
 
 Ambiente de trabajo: Es el lugar en el cual el trabajador debe desarrollar las 
diferentes tares para cumplir con el proceso, en este ambiente de trabajo no 
solo influye el personal humano sino también las máquinas, la temperatura, el 
clima, es decir, todo el entorno alrededor de la tarea. 
 
 ARP: Quiere decir administradora de riesgos profesionales y son las entidades 
que se encargan de la afiliación y administración de los riesgos 
profesionales.12 
 
 Comité Paritario de Salud Ocupacional (COPASO): Según la Resolución 
1019 de 1989 es el organismo encargado dentro de la organización de la 
                                                          
11
TRUJILLO MEJÍA, Raúl Felipe. Salud ocupacional; pág. 118. Bogotá, Ecoe Ediciones, 2010. 
12
Ministerio de la protección social. Cartilla ABC de la seguridad y la salud en el trabajo. Bogotá, 2007. 
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promoción, divulgación y vigilancia del cumplimiento de las normas, 
reglamentos y el programa de salud ocupacional; es comité está conformado 
por los trabajadores como los empleadores dependiendo de la cantidad de 
personas que conformen la compañía así mismo será la composición del 
comité. 
Sin embargo partir del Decreto 1443 de 2014 se pasó al concepto de Comité 
Paritario de Seguridad y salud en el trabajo COPASST. 
 
 Condición insegura: Acorde a la norma técnica colombiana NTC 3701 que 
se refiere a la guía para la clasificación, registro y estadística de accidentes de 
trabajo y enfermedad profesional establece que una condición insegura es una 
situación que se presenta en el lugar de trabajo y que se caracteriza por la 
presencia de riesgos o aspectos ambientales no controlados que pueden 
generar accidentes de trabajo, enfermedades profesionales.13 
 
 Elementos de protección personal: Son dispositivos que sirven como 
barrera entre un peligro y alguna parte del cuerpo de una persona.14 Estos 
elementos se dividen en protección para la cabeza, respiratoria, visual 
auditiva, de manos, brazos y dedos, de pies y piernas cara y cuello y contra 
caídas.  
 
 Enfermedad profesional: Conforme a la ley 1562 de 2012 la enfermedad 
laboral es contraída como el resultado de la exposición a factores de riesgo 
inherentes a la actividad laboral o del medio en el que el trabajador se ha visto 
obligado a trabajar. 
 
 Factor de riesgo:  Se entiende por factor de riesgo todo elemento, situación o 
condición que tienen un alto potencial de producir un riesgo a la salud e 
integridad de los trabajadores, estos factores de riesgo tienen probabilidad e 
ocurrir de acuerdo al nivel de eliminación o control que tenga este factor.15 
 
 Gestión de riesgo:  Desarrollar e implementar normas que permiten una 
adecuada gestión en aquellos elementos negativos que tienen la probabilidad 
de afectar los objetivos, además estas normas ayudan a gestionar tanto los 
riesgos predecibles como a mitigar aquellos que por circunstancias adversas a 
                                                          
13
 Decreto 1443/2014 
14
 Guía técnica colombiana GTC 45 del ICONTEC. 
15
 Guía técnica colombiana GTC 45 del ICONTEC  
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la organización no se pueden predecir y la pueden afectar en algún 
momento.16 
 
 Higiene industrial: Según el de Decreto 614 de 1984 se comprende el 
conjunto de actividades destinadas a la identificación, a la evaluación y al 
control de los agentes y factores del ambiente de trabajo que puedan afectar 
la salud delos trabajadores. 
 
 Incidente: Es un acontecimiento no deseado que bajo circunstancias 
ligeramente diferentes, podrá haber resultado en lesiones a las personas, 
daño a la propiedad o perdida en el proceso.17 
 
 Incidente de trabajo: De acuerdo a la Resolución 1401 del 14 de mayo de 
2007, del ministerio de la protección social un incidente de trabajo es un 
suceso acaecido en el curso del trabajo o en relación  o en relación con este, 
que tuvo el potencial de ser un accidente, en el que hubo personas 
involucradas sin que se sufrieran lesiones o se presentarán daños a la 
propiedad y/o pérdida de los procesos. 
 
 Panorama de factores de riesgo: Es un método que permite recoger y 
analizar la información de manera sistemática y organizada la cual contiene la 
identificación, localización, valoración y priorización de los factores de riesgo  
existentes en el lugar de trabajo con el fin de dar la mejor solución de 
prevención y control. 
 
 Peligro: De acuerdo a la Norma OHSAS 18001:2007 un peligro se considera 
una fuente, situación o acto con potencial de daño en términos de enfermedad 
o lesión a las personas, o una combinación de estos. 
 
 Protección auditiva: Es la capacidad de reducir el nivel de decibeles de 
exposición18, esta protección se puede hacer con infinidad de protectores y 
tapones pero  no todos protegen el mismo nivel por ello hay que realizar un 
estudio exhaustivo para saber cuál es el más adecuado y además saber cómo 
incentivar al uso de estos. 
                                                          
16
ATEHURTA HURTADO, Federico Alonso, BUSTAMANTE VÉLEZ, Ramón Elías; VALENCIA DE LOS RÍOS, Jorge 
Alberto. Sistema de gestión integral, una sola gestión, un solo equipo; Pág. 11. Antioquia, Editorial 
Universidad de Antioquia, 2008. 
17
TRUJILLO MEJÍA, Raúl Felipe. Salud ocupacional; pág. 115. Bogotá, Ecoe Ediciones, 2010.  
18
ASFAHL C. Ray. Seguridad industrial y salud. Pág. 222. México, PEARSON Educación, 2000.  
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 Protección contra caídas: Es especialmente para trabajo en alturas en el 
cual es necesario que los arneses, cinturones y fajas sean los de mayor 
calidad y así garantizar la vida de las personas. 
 
 Protección de cara y cuello: Este tipo de protección es la más necesaria ya 
que la mayoría de los trabajos tiene elementos que de una u otra manera 
pueden afectar la cara o el cuello y por ser las más expuestas también son las 
más sensibles por este motivo este tipo de protección son la que los 
trabajadores deberían usar más a menudo.  
 
 Protección de manos, brazos y dedos: Este tipo de protección se debe 
implementar de acuerdo a la labor que se desempeña ya que para trabajos 
con máquinas que tienen partes móviles en vez de dar protección se 
convierten en un riesgo alto de atrapa miento con graves consecuencias para 
la salud. 
 Protección de pies y piernas: Este tipo de protección debe tener un diseño 
especial ya que deben corresponder al lugar del trabajo ya que de acuerdo a 
la actividad que se realiza debe ser antideslizante, dieléctricas, resistentes a 
cualquier tipo de aceites, ácidos, a clavos, y corresponder a las normas 
internacionales establecidas como la ANZI Z41.1. 
 
 Protección para la cabeza: Esta protección se refiere exactamente a los 
cascos de protección personal y son los que en la mayoría de los trabajos se 
debe contar con la utilización para proporcionar la seguridad suficiente y evitar 
que cualquier elemento que caiga sobre la cabeza produzca lesiones graves, 
además se deben revisar para evitar la utilización de los elementos 
defectuosos. 
 
 Protección respiratoria: Para este tipo de protección se considera una de las 
más importantes ya que con su adecuada utilización protege de cualquier 
agente aéreo que puede ser perjudicial, además los diferentes protectores que 
existen no protegen de todos los contaminantes por eso la escogencia de 
algún tipo debe ser adecuado para los materiales que se estén utilizando en la 
actividad de trabajo.  
 
 Protección visual: La protección visual debe ser elegida de la manera más 
adecuada ya que evita que el trabajador sufra de enfermedades como 
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cataratas, conjuntivitis, entre otras las cuales limitarían las actividades de las 
personas y afectarían la labor de la compañía, y si no se controlan los riesgos 
visuales hay la posibilidad de que los trabajadores puedan perder la visión en 
el peor de los casos.  
 
 Riesgo: Según las normas OHSAS 18001:2007 un riesgo se considera como 
la combinación de la probabilidad de que ocurra un evento o exposición 
peligrosa y la severidad de la lesión o enfermedad que puede ser causada por 
el evento o exposición. 
 
 Riesgo eléctrico: Son los riesgos que se pueden materializar por la mala 
manipulación de los elementos eléctricos o conexiones mal establecidas, los 
cuales pueden ser leves pero en la mayoría de los casos pueden llevar hasta 
la muerte; se considera electrización cuando la corriente circula a través del 
cuerpo, y la electrocución es cuando ya la persona muere a causa de la 
corriente eléctrica.19 
 
 Riesgo físico: Los riesgos físicos son todos aquellos creados por el ambiente 
de trabajo los cuales afectan al trabajador pero son comunes como el ruido, 
las vibraciones, presión, temperatura entre otros, que con un buen manejo se 
pueden controlar. 
 
 Riesgo locativo: Es el riego que genera el ambiente de trabajo en cuanto a 
sus instalaciones, es decir, las estructuras alrededor del trabajador que 
pueden serlos elementos con los cuales trabaja, el piso, todo aquello que le 
puede generar algún daño. 
 
 Riesgo mecánico: Son los que se producen de forma violenta por el contacto 
de las personas con los elementos mecánicos como, maquina, herramientas, 
que pueden causar algún trauma ya que las máquinas están compuestas por 
mecanismos móviles que crean las situaciones de riesgo.20 
 
                                                          
19
GONZÁLEZ RUIZ Agustín, FLORIA Pedro Mateo; GONZALES MAESTRE Diego. Manual para el técnico en 
prevención de riesgos laborales. Pág. 97. Madrid, Edita Fundación CONFEMETAL, 1974. 
20
ÍTACA. Riesgos derivados de las condiciones de seguridad. Pág. 130. Barcelona,  2006. 
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 Riesgo por carga física: Son los que se producen  a causa de los 
requerimientos físicos a los que se ve sometido el trabajador como la fatiga 
que se produce por un sobre esfuerzo en las labores.21 
 
 Riesgo profesional: Son riesgos profesionales el accidente que se produce 
como consecuencia directa del trabajo o labor desempeñada, y la enfermedad 
que haya sido catalogada como profesional por el gobierno nacional.22 
 
 Riesgo psicosociales: Estos riegos son los que intervienen en el ambiente 
social de cada trabajador y son los que más cuidado hay que tener ya que 
solo se notan cuando las personas están sufriendo de algún tipo de patología 
como el estrés que desequilibran el trabajo y el entorno.   
 
 Salud: La organización mundial de la salud define este concepto como la 
situación de equilibrio y bienestar físico, mental y social. 23 
 
 Salud ocupacional: Es el conjunto de actividades orientadas a la búsqueda 
del bienestar físico, mental y social de los trabajadores en su labor. Es 
también la inversión que hace la empresa para garantizar salud integral del 
recurso humano de la organización, obteniendo un equipo de trabajo 
saludable, con alto rendimiento y posicionamiento de la empresa en el 
mercado.24 
 
 Seguridad industrial: Según el de Decreto 614 de 1984 se entiende por 
seguridad industrial el conjunto de actividades destinadas a la identificación y 
al control de las causas de los accidentes de trabajo. 
 
 Trabajo: Es el resultado de una serie de tareas que se realizan en un proceso 
de actividades con la necesidad de producir, adquirir o vender algún producto.  
 
 
                                                          
21
MENÉNDEZ DIEZ Faustino, FERNÁNDEZ ZAPICO Florentino, LLANEZA ÁLVAREZ Francisco Javier, GONZALES 
VELÁZQUEZ Ignacio, RODRÍGUEZ GETINO José Ángel, ESPESO EXPÓSITO Minerva. Formación superior en 
prevención de riesgos laborales. Pág. 477. Editorial LEX NOVA, 2007.  
22
TRUJILLO MEJÍA, Raúl Felipe. Salud ocupacional; pág. 112. Bogotá, Ecoe Ediciones, 2010.  
23
MENÉNDEZ DIEZ Faustino, FERNÁNDEZ ZAPICO Florentino, LLANEZA ÁLVAREZ Francisco Javier, 
GONZALESVELÁZQUEZ Ignacio, RODRÍGUEZ GETINO José Ángel, ESPESO EXPÓSITO Minerva. Formación 
superior en prevención de riesgos laborales Pág. 269. Editorial LEX NOVA, 2007 
24
Ministerio de la protección social. Cartilla ABC de la seguridad y la salud en el trabajo. Bogotá, 2007. 
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2. DIAGNOSTICO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA 
EMPRESA 
 
 
2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A., es una empresa dedicada a la comercialización de 
productos alimenticios a través de los superetes SUPERMERCADOS LIDER, 
adicional a esto también se dedican a la fabricación de productos de panadería y 
repostería creando así sus marcas propias que son comercializadas en sus 
puntos de ventas. 
Cuenta con la colaboración de 51 empleados 
 21 el área administrativa contando con un horario laboral de lunes a viernes de 
8:00 am a 5:00 pm y los sábados de 8:00 am a 12:00 m. 
 
 30 en el área operativa, contando con unos horarios laborales de dos turnos 
donde el tuno 1 es de 6:00 am a 2:00 pm y el tueno 2 es de 2:00 pm a 10:00 
pm y los sábados de 8:00 am a 12:00 m cada 15 días por cada turno  
La producción que se realiza es según la orden de pedido de acuerdo a las 
necesidades de cada superete, donde de acuerdo al nivel de inventario que haya 
en la bodega de producción así mismo se priorizan las ordenes que pasan a la 
planta de producción.  
Hay que tener en cuenta que al ser productos perecederos los inventarios en el 
almacén de producto terminado no permanece más de 72 horas por lo tanto la 
producción es constante y puede ser diversa en el transcurso del día de acuerdo a 
la referencia que se necesite. 
Así mismo la planta de producción se divide en líneas de producción que son 
panadería, y repostería donde en la línea de repostería a su vez se divide en dos 
líneas de producto pastelería y hojaldre. 
Nota: El inventario general de la empresa se puede ver en  tabla 9 en el numeral 
2.4.3. 
2.1.1 Equipos 
En la tabla 6 podemos ver los equipos que se requieren para realizar el proceso 
de producción. 
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Tabla 6: Lista de equipos. 
EQUIPO IMAGEN25 
Batidoras industriales: 
La empresa cuenta con 
dos (2) batidoras 
industriales que son 
utilizadas en el proceso 
de panadería donde se 
evidencia que solo una de 
las dos batidoras cuenta 
con resguardo. 
 
Imagen 1: Batidora 1 
 
 
Imagen 2: Batidora 2 
 
 
                                                          
25
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
RESGUARDO 
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Cilindros: La empresa 
cuenta con dos (2) 
cilindros los cuales están 
ubicados en el área de 
panadería.  
Imagen 3: Cilindro 1 
 
 
Imagen 4: Cilindro 2 
 
 
Laminadora: La empresa 
cuenta con una (1) 
laminadora en el área de 
pastelería. 
Imagen 5: Laminadora 
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Multi-Formadoras: En la 
empresa se cuentan con 
dos (2) multi- formadoras, 
las cuales están 
destinadas para el área 
de panadería, sin 
embargo dependiendo de 
la referencia el área de 
pastelería también tiene 
acceso a ellas.  
Imagen 6: Multi-formadora 1 
 
 
Imagen 7: Multi-formadora 2 
 
Mojadoras Espiral: Las 
mojadoras espiral son 
utilizadas en el área de 
pastelería, la empresa 
cuenta con tres mojadoras 
espiral. 
Imagen 8: Mojadora de Espiral 
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Formadora de galletas y 
roscas: La empresa 
cuenta con una (1) 
formadora de galletas y 
roscas que es utilizada en 
los productos de la línea 
de repostería y hojaldres. 
Imagen 9: Formadora de galletas y roscas 
 
 
Tajadoras: La tajadora es 
utilizada para los 
productos de panadería 
en el área de empaque. 
Imagen 10: Tajadora 
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Hornos Industriales: La 
empresa cuenta con cinco 
(5) hornos industriales 
que son dos (2) giratorios 
y tres (3) rotatorios. Los 
hornos giratorios son 
utilizados para los 
productos de panadería 
junto con uno  de los 
hornos rotatorios y los 
otros dos hornos son de 
uso de la línea de 
repostería y hojaldre. 
Imagen 11: Horno Giratorio 
 
 
Imagen 12: Hornos Rotatorios 
 
Fuente: El Autor 2014 
55 
 
2.1.2 Materias primas e Insumos 
De igual forma las materias primas necesarias para el proceso de producción son: 
 Harina de maíz 
 Harina de trigo 
 Levadura 
 Huevos 
 Margarina 
 Colorantes 
 Aceites 
 Azúcar 
 Sal 
 Azúcar pulverizada 
 Leche 
 Conservantes 
 Esencias 
 Entre otros 
 
Todas las materias primas permanecen en el almacén sin embargo en la planta de 
producción mantienen un stock que es necesario para la producción del día y así 
no realizar desplazamientos muy largos durante los proceso, esto lo podemos 
evidenciar en la imagen 13 y la imagen 14. 
Imagen 13: Materias Primas (Margarinas, Huevos, Levadura). 
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
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Imagen 14: Materias primas (Margarina, Harina) 
 
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
Al igual que las materias primas, los insumos necesarios para el proceso son: 
 Bolsas plásticas. 
 Envases para ponqués 
Así mismo los insumos para el producto final son almacenados en el altillo que 
hay en la planta, sin embargo también hay estantes en el área de empaque que 
es abastecido diariamente como lo podemos ver en la imagen 15 y 16. 
Imagen 15: Insumos para el producto final 
 
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
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2.2 FLUJOGRAMA DEL PROCEOS 
 
Al no contar con flujogramas de los procesos la empresa informo de los 
productos con mayor demanda en las tres líneas de producto y de acuerdo a 
ello se realizó los flujogramas y así poder conocer el proceso que conlleva 
desde la selección de las materias primas hasta el producto final está listo 
para su comercialización 
 
Figura 5: Flujograma proceso de panadería (Pan Tajado) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
INICIO 
RECEPCIÓN 
DE ORDEN 
¿ESTA TODO 
EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN? 
PESADO DE 
MATERIA 
PRIMA 
SE BUSCA EN 
ALMACEN DE 
MATERIA PRIMA 
¿ESTA LA 
CANTIDAD 
CORRECTA? 
 SELECCIÓN DE 
MATERIA  
PRIMA 
ELABORACIÓN 
DEL MOJE 
AMASADO 
CORTE DE 
MASA 
BOLEADO DE 
BOLLOS 
¿CUMPLE 
CON EL 
PESO? 
SI 
SI 
NO 
NO 
NO 
1 
1 
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Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
 
 
 
¿CUMPLE 
CON 
CALIDAD? 
¿CUMPLE 
CON 
CALIDAD? 
MOLDEADO DE 
LA MASA 
ALMACEN 
DE P.T 
FIN 
HORNEADO 
 LEUDACIÓN O 
FERMENTACIÓN 
 
INSPECCIÓN 
CORTE 
EMPAQUE 
ENFRIAMIENTO 
¿CUMPLE 
CON 
CALIDAD? 
SI 
SI 
NO 
1 
1 
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Figura 6: Flujo grama proceso de repostería (Cotudos) 
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
 
 
 
60 
 
Figura 7: Flujograma proceso de hojaldre (Liberales) 
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
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De acuerdo a los procesos anteriormente descritos hay que tener en cuenta: 
 Los procesos son generales para cada línea de producto. 
 
 Las variaciones en el orden de los procesos que puede presentar depende de 
la orden de producción. 
 
 De acuerdo a la referencia en el proceso productivo, los tiempos de 
enfriamiento de los productos puede variar ya que es un proceso que depende 
de las condiciones ambientales que se presenten en la empresa y no de un 
cuarto especifico destinado a esta labor. 
 
 De acuerdo a las órdenes de producción se pueden elaborar varias referencias 
el mismo día en cada línea de producto, por ello se ajustan los equipos al 
finalizar cada tarea. 
 
2.3 PLANOS GENERALES DE LA EMPRESA 
 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A., permitió acceder al diseño de la empresa en los 
dos (2) niveles que la conforman con el fin de conocer la distribución de los 
equipos y el flujo de los procesos. 
 
El primer nivel de la empresa está destinado a las labores de fabricación 
donde evidenciamos  los almacenes de materias primas y de productos 
terminados, al igual que las disposiciones de los equipos de acuerdo a la línea 
de trabajo; el segundo nivel está destinado únicamente al área administrativa. 
En la figura 7 y 8 se presentan los planos de cada nivel. 
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Figura 8: Primer nivel EL ARROZAL Y CIA S.C.A. 
  
Fuente: EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
 
Figura 9: Segundo nivel EL ARROZAL Y CIA S.C.A 
 
Fuente: EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
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Figura 10: Recorridos de procesos 
 
 
                                         
 Fuente: EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
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Imagen 16: Área de panadería. 
           
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
 
Imagen 17: Área de pastelería 
            
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
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2.4 SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL 
TRABAJO 
 
Con el propósito de conocer la situación actual de EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 
con respecto a la seguridad y salud en el trabajo se planteó una colaboración 
conjunta con  la gerencia donde dio su autorización a ingresar a la 
instalaciones de la empresa además de facilitar toda la información que le fue 
solicitada de acuerdo a las listas de chequeo y así poder establecer los 
hallazgos que nos permitieran mejorar las condiciones laborales de la 
empresa. 
 
Con este fin el diagnóstico se basa fundamentalmente en los estándares 
mínimos del Ministerio de trabajo el cual es la principal fuente de hallazgos a 
nivel documental del sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo con 
los cuales se basaran la intervención, así mismo como apoyo se realiza una 
inspección basada en la norma técnica Colombia NTC 4114 la cual establece 
los hallazgos que pueden ser observados de las instalaciones y el manejo de 
equipos, y finalmente se establece una encuesta a los empleados para 
establecer la información que tienen sobre seguridad y salud en el trabajo y la 
efectividad en los canales de comunicación entre el área administrativa y el 
área operacional. 
 
Para cumplir con este objetivo se estableció los siguientes pasos: 
 
 Se establecieron las áreas de evaluación de acuerdo a los procesos y 
disponibilidad del recurso humano. 
 
 Se estableció con la gerencia el cronograma de visitas. 
 
 Se realizó la toma de datos junto con los supervisores de áreas, además 
de entrevistas a los empleados, y toma de evidencia fotográfica. 
 
  Se establecieron los hallazgos de acuerdo a las listas de chequeo. 
 
 Se establecieron las conclusiones del diagnóstico. 
 
 
66 
 
2.4.1 LISTA DE ESTANDERES MINIMOS DEL MINISTERIO DE TRABAJO. 
Para generar el diagnóstico sobre el sistema de gestión en seguridad y salud en el 
trabajo en supermercados Líder se realizó la verificación del cumplimiento de los 
estándares mínimos del sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo 
(SG-SST) el cual esta lineado con  el Decreto 1443/2014, basados en el manual 
de procedimientos publicado por el Ministerio de trabajo; el cual evalúa la 
estructura, la aplicación, la evaluación, la auditoria y el mejoramiento de todo el 
sistema. 
Para hacer la verificación del sistema se contemplan 123 criterios de evaluación 
divididos así: 
 Estructura del SG-SST se conforma por 5 estándares que evalúan 34 
criterios. 
 Aplicación del SG-SST se conforma por 1 estándar que evalúa 63 criterios. 
 Evaluación del SG-SST se conforma por 1 estándar y evalúa 20 criterios. 
 Auditoria del SG-SST se conforma por 1 estándar y evalúa 13 criterios. 
 Mejoramiento del SG-SST se conforma por 1 estándar y evalúa 3 criterios.   
En la verificación de la  estructura del sistema de gestión se evalúa la planeación, 
la organización y la planificación la cual es la base para nuestro diagnóstico. En la 
siguiente  lista de chequeo (Tabla 7), se muestran los criterios de avaluación que 
requiere el ministerio de trabajo para que sea un sistema eficiente. 
 
Tabla 7: Lista de chequeo Estándares Mínimos del Ministerio de Trabajo. 
I. ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE LA SEGURIDAD Y 
SALUD EN EL TRABAJO 
1. IDENTIFICACION Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA – CENTRO DE 
TRABAJO 
COD CRITERIO C NC NA NV 
1.1 
Hay un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud 
en el Trabajo (SG-SST), vigente para el año, 
adoptado de acuerdo al tamaño y características 
de la empresa.  
 X   
1.2 
Existe afiliación al Sistema General de Riesgos 
Laborales.  
X    
1.3 
Todos los trabajadores, dependientes e 
independientes, incluyendo los teletrabajadores, 
están afiliados al Sistema General de Riesgos 
Laborales.  
X    
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1.4 
La empresa paga, conforme a la norma, los aportes 
al Sistema General de Riesgos Laborales.  
X    
1.5 
La empresa verifica el pago al Sistema General de 
Riesgos Laborales de subcontratistas a cargo de 
los contratistas correspondientes.  
La empresa estípula las medidas que aplica en 
caso de que éstos incumplan las obligaciones 
referidas.  
X    
 
2. POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 
COD CRITERIO C NC NA NV 
2.1 
En el Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en 
el Trabajo (SG-SST) está definida la Política de 
Seguridad y Salud en el trabajo de la organización 
con la participación del Comité Paritario de 
Seguridad y Salud en el Trabajo o el vigía.  
La Política es firmada por el representante legal, 
expresa el compromiso de la alta dirección, el 
alcance sobre todos los centros de trabajo y todos 
sus trabajadores independientemente de su forma 
de contratación o vinculación (incluyendo los 
teletrabajadores), es fechada, revisada y 
actualizada como mínimo una vez al año  
X    
2.2 
La Política es accesible y se hizo difusión de ella 
entre los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) y las partes interesadas.  
 X   
2.3 
La política del Sistema de Gestión de Seguridad y 
Salud en el Trabajo (SG-SST) de la empresa 
incluye como mínimo los principios y objetivos del 
art 5 parágrafo 2 del decreto XXX de 2012 o las 
normas que lo modifiquen, adicionen o sustituyan.  
 X   
 
3. ORGANIZACIÓN RECURSOS 
COD CRITERIO C NC NA NV 
3.1 
La alta dirección designó un responsable del 
Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG-SST), quien tiene funciones 
específicas y tiempo definido para cumplir tal tarea.  
X    
3.2 
Si la empresa tiene menos de veinte trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores) el responsable del 
SG-SST es una persona que, como mínimo, 
acredita una capacitación de por lo menos 
cincuenta (50) horas en Seguridad y Salud en el 
  X  
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Trabajo (salud ocupacional).  
3.3 
Si la empresa tiene entre veinte (20) y cincuenta 
(50) trabajadores (incluyendo los teletrabajadores) 
el responsable del SG-SST es una persona que, 
como mínimo, acredita una capacitación de por lo 
menos ochenta (80) horas en Seguridad y Salud en 
el Trabajo (salud ocupacional).  
  X  
3.4 
Si la empresa tiene entre cincuenta y uno (51) y 
ciento cincuenta (150) trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores), el responsable del SG-SST es 
una persona que acredita como mínimo, formación 
como técnico o tecnólogo en seguridad y salud en 
el trabajo (salud ocupacional) o en alguna de sus 
áreas.  
En los sitios del país donde no hay el recurso con 
este perfil, el representante del SG-SST puede ser 
un trabajador con capacitación mínima ciento 
veinte (120) horas en Seguridad y Salud en el 
Trabajo (salud ocupacional)  
X    
3.5 
Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores (incluyendo los teletrabajadores), el 
responsable del SG-SST es una persona que 
acredita como mínimo formación profesional básica 
de pregrado o de posgrado en seguridad y salud en 
el trabajo (salud ocupacional) o en alguna de sus 
áreas.  
En los sitios del país donde no hay el recurso con 
ese perfil el representante del SG-SST puede ser 
un trabajador con entrenamiento mínimo de 
trescientas (300) horas  
Seguridad y Salud en el Trabajo (salud 
ocupacional).  
  X  
3.6 
Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores (incluyendo los teletrabajadores), hay 
un presupuesto específico, organizado por 
capítulos de acuerdo con los riesgos, para ejecutar 
las actividades del año, según los objetivos y las 
metas prioritarias.  
  X  
3.7 
La empresa diseña y define un plan de trabajo 
anual para alcanzar los objetivos propuestos en el 
SG-SST, el cual identifica metas, 
responsabilidades, recursos y cronograma de 
actividades.  
X    
3.8 Se encuentran disponibles y actualizados los  X   
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documentos en relación con el SG-SST de que 
trata el art 10 del decreto xxx de 2012 o las normas 
que lo modifiquen, adicionen o sustituyan  
3.9 
Se ejecuta un Plan de Capacitación Anual en 
promoción y prevención de la Seguridad y Salud en 
el Trabajo (SST), que incluye los riesgos 
prioritarios.  
 X   
3.10 
Todos los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) reciben inducción o re inducción 
según el caso, sobre el SG-SST y acerca de los 
riesgos inherentes a su puesto de trabajo, así como 
de sus efectos y la forma de controlarlos.  
 X   
 
4. PLANIFICACION DIAGNOSTICO 
COD CRITERIO C NC NA NV 
4.1 
En el SG-SST está definido y escrito el método de 
identificación de peligros, y evaluación de riesgos 
laborales.  
 X   
4.2 
En el texto del SG-SST se identifican las máquinas 
y/o equipos que se utilizan, así como las materias 
primas, insumos, productos finales e intermedios, 
subproductos y material de desecho.  
 X   
4.3 
La identificación de peligros y evaluación del riesgo 
se desarrolla con la participación de todos los 
niveles de la empresa, debe ser actualizada como 
mínimo una vez al año y cada vez que ocurra un 
accidente de trabajo mortal o emergencias 
catastróficas en la empresa.  
 X   
4.4 
El método para la identificar los peligros y evaluar 
los riesgos incluye como mínimo para el trabajo 
rutinario o no rutinario y para los puestos, los 
factores de riesgo, el número de trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores) expuestos, los 
tiempos de exposición, las consecuencias de la 
exposición, el grado de riesgo y el grado de 
peligrosidad y los controles existentes y los que se 
requiere implantar.  
 X   
4.5 
La empresa pone a disposición los mecanismos 
para que los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) reporten las condiciones de 
trabajo peligrosas.  
X    
4.6 
Están definidos los riesgos prioritarios relacionados 
con las condiciones de trabajo  
 X   
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4.7 
Para todos los casos se identifica si existen 
condiciones cancerígenas o las sustancias 
altamente tóxicas en la empresa  
 X   
4.8 
La empresa donde se procese, manipule o trabaje 
con sustancias toxicas o cancerígenas o con 
agentes causantes de enfermedades incluidas en 
la tabla de enfermedades laborales de que trata el 
artículo 3 de la Ley 1562 de 2012, cumplen con un 
número mínimo de actividades preventivas. Estas 
condiciones o sustancias son catalogadas como un 
riesgo prioritario.  
  X  
4.9 
Hay como mínimo, la siguiente información 
actualizada, para el último año: la descripción socio 
demográfica de los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) (edad, sexo, escolaridad, estado 
civil), la caracterización de sus condiciones de 
salud, la evaluación y análisis de las estadísticas 
sobre la salud de los trabajadores (enfermedad 
laboral y accidente de trabajo).  
X    
4.10 
Hay información actualizada, de los trabajadores 
independientemente de su forma de contratación 
(incluyendo los teletrabajadores), para el último año 
sobre los resultados de los exámenes médicos (de 
ingreso, periódicos y de retiro), incapacidades, 
ausentismo por causa médica, morbilidad y 
mortalidad de la población trabajadora en relación 
con enfermedad común, accidente de trabajo y 
enfermedad laboral.  
X    
4.11 
La empresa tiene definidas los mecanismos para 
que los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) reporten su percepción sobre las 
condiciones de salud en relación con el trabajo.  
 X   
4.12 
Están definidas las prioridades relacionas con el 
diagnóstico de las condiciones de salud de los 
trabajadores (incluyendo los teletrabajadores) y son 
objetos de actividades de promoción y prevención.  
 X   
 
5. OBJETIVOS DEL SG-SST 
COD CRITERIO C NC NA NV 
5.1 
Están definidos los objetivos del SG-SST y ellos 
son medibles, coherente con el Plan de trabajo 
Anual en SST, se encuentran documentados, 
comunicados a los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores), son evaluados periódicamente y 
X    
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actualizados de ser necesario.  
5.2 
Los objetivos del SG-SST corresponden a las 
prioridades definidas para las condiciones de 
trabajo y de salud.  
X    
5.3 
El Plan de trabajo Anual del SST tiene los objetivos 
del SG-SST las acciones pertinentes para el 
cumplimiento de este, los responsables y el 
cronograma de ejecución de las acciones.  
X    
5.4 
EL Comité Paritario de Seguridad y Salud en el 
Trabajo, o el vigía, conocen el cronograma y 
verifica si se cumple y dan las recomendaciones 
correspondientes.  
 X   
 
De acuerdo a la información obtenida anteriormente se visualiza con la siguiente 
grafica que solo se está cumpliendo con el 30% de la estructura del SG-SST  lo 
cual hace que la estructura sea muy deficiente y no cumpla con su finalidad como 
base objetiva para el sistema de gestión que se requiere implementar.  
En cuanto al 53% de los criterios que no se están cumpliendo podemos encontrar 
la accesibilidad y difusión de la política del SG-SST, la ejecución de los planes de 
capacitación y previsión, los procesos de inducción o re inducción de los riesgos 
inherentes al puesto de trabajo, la definición de los métodos de identificación de 
peligros y evaluación de riesgos, la identificación de maquinaria y materiales, los 
mecanismos de reporte sobre percepción de las condiciones de salud, los 
diagnósticos de las condiciones de trabajo, la verificación y cumplimiento del 
cronograma por parte del comité paritario de SST que contribuyen a la ineficiencia.    
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Grafica 5: Estructura del SG-SST. 
 
Fuente: El Autor, 2014.  
Para la evaluación de la aplicación del SG-SST se estiman como criterios 
únicamente las medidas de prevención y control como se muestra a continuación.  
II. APLICACIÓN 
6. MEDIDAS DE PREVENCION Y CONTROL 
COMITÉ PARITARIO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO – 
VIGIA – COMITÉ DE CONVIVENVIA LABORAL 
COD CRITERIO C NC NA NV 
6.1 
Si la empresa tiene menos de diez (10) 
trabajadores (incluyendo los teletrabajadores) 
designó el vigía 
  X  
6.2 
SI la empresa tiene diez (10) o más trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores), el Comité 
Paritario de Seguridad y Salud en el Trabajo está 
compuesto por un número igual de representantes 
del empleador y de los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores)  
con sus suplentes 
X    
6.3 
El Comité Paritario de Seguridad y Salud en el 
Trabajo o el vigía desarrolla las actividades 
definidas en la normatividad vigente y se le asignó 
tiempo para el cumplimiento de sus funciones 
X    
6.4 
El Comité Paritario de Seguridad y Salud en el 
Trabajo o el vigía, participa en la investigación  de 
los incidentes, accidentes y de la determinación de 
 X   
30% 
53% 
17% 
0% 
ESTRUCTURA DEL SG-SST 
CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA NO VERIFICA
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las causas básicas de las enfermedades laborales, 
recomienda y verifica si se ejecutan las acciones 
planteadas. 
6.5 
La empresa conformó el Comité de Convivencia 
Laboral de acuerdo a lo establecido en la 
Resolución 1356 de 2012 art 1 y 2. o las normas 
que lo modifiquen, adicionen o sustituyan 
 X   
6.6 
El comité de Convivencia Laboral funciona de 
acuerdo con lo establecido en el documento y en 
los artículos 6, 7 y 8 de la Resolución 652 de 2012 
y el artículo 3 de la Resolución 1356/2012 o las 
normas que lo modifiquen, adicionen o sustituyan 
 X   
6.7 
Están definidas las medidas para eliminar los 
peligros/riesgos físicos (resolución 2400 de 1979 o 
las normas que lo modifiquen, adicionen o 
sustituyan) que han sido priorizados.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
X    
6.8 
La empresa toma las medidas para sustituir un 
peligro/riesgo físico, por otro que no genere riesgo 
o que genere menos riesgo, en caso de que no se 
pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
X    
6.9 
La empresa implementa controles de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
físico en su origen fuente o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
 X   
6.10 
La empresa implementa los controles 
administrativos (medidas que tienen como fin 
reducir el tiempo de exposición al peligro, que 
incluye entre otras, la rotación de las personas o la 
disminución de horas de exposición, señalización, 
advertencias, demarcación de zonas de riesgo).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
X    
6.11 
Hay Actividades de prevención de peligro/riego 
físico prioritarios y los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) fueron informados sobre estas 
actividades.  
 X   
6.12 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades 
prevención y control de los peligro/riesgos físicos. 
 X   
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6.13 
Están definidas las medidas para eliminar el 
peligro/riesgo ergonómico prioritarios en los 
puestos de trabajo.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.14 
La empresa toma las medidas para sustituir el 
peligro/riesgo ergonómico por otro que no genere 
riesgo o que genere menos riesgo en caso de que 
no se pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.15 
La empresa implementa control de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
ergonómico en su origen o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem) 
 X   
6.16 
La empresa implementa los controles 
administrativos (medidas que tienen como fin 
reducir el tiempo de exposición al peligro, que 
incluye, entre otras, la rotación de las personas o la 
disminución de horas de exposición, señalización, 
diseño e implementación de procedimientos 
seguros).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.17 
Hay Actividades de prevención de peligro/riego 
ergonómico prioritarios y los trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores) fueron informados 
sobre estas actividades 
 X   
6.18 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades de 
prevención de ergonomía 
 X   
6.19 
Están definidas las medidas para eliminar el 
peligro/riesgo biológico prioritario.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.20 
La empresa toma las medidas para sustituir el 
peligro/riesgo biológico por otro que no genere 
riesgo o que genere menos riesgo en caso de que 
no se pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem) 
 X   
6.21 
La empresa implementa control de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
 X   
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biológico en su origen o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 6.22 
 
La empresa implementa controles administrativos 
(medidas que tienen como fin reducir el tiempo de 
exposición al peligro, que incluye, entre otras, la 
rotación de las personas o la disminución de horas 
de exposición, señalización, diseño e 
implementación de procedimientos seguros).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.23 
Hay actividades de prevención sobre peligro/riego 
biológico prioritario y los trabajadores incluyendo 
los teletrabajadores) fueron informados sobre estas 
actividades. 
 X   
6.24    
 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades de 
prevención del peligro/riesgo biológico 
 X   
6.25 
Están definidas las medidas para eliminar el 
peligro/riesgo químicos (resolución 2400 de 1079 o 
las normas que lo modifiquen, adicionen o 
sustituyan) que han sido priorizados  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.26 
La empresa toma las medidas para sustituir el 
peligro/riesgo químico por otro que no genere 
riesgo o que genere menos riesgo en caso de que 
no se pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem) 
 X   
6.27 
La empresa implementa controles de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
químico en su origen o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.28 
La empresa implementa  controles administrativos 
(medidas que tienen como fin reducir el tiempo de 
exposición al peligro, que incluye, entre otras, la 
rotación de las personas o la disminución de horas 
de exposición, señalización, diseño e 
implementación de procedimientos seguros, control 
de acceso a áreas de riesgo).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
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6.29 
Hay Actividades de prevención sobre peligro/riego 
químico prioritarios y los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) fueron informados sobre estas 
actividades 
 X   
6.30 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades de 
prevención del peligro/riesgo químico 
 X   
6.31 
Están definidas las medidas para eliminar el 
peligro/riesgo de seguridad prioritario.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
X    
6.32 
La empresa toma las medidas para sustituir el 
peligro/riesgo de seguridad por otro que no genere 
riesgo o que genere menos riesgo en caso de que 
no se pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
X    
6.33 
La empresa implementa controles de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
de seguridad en su origen o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
X    
 6.34 
La empresa implementa controles administrativos 
(medidas que tienen como fin reducir el tiempo de 
exposición al peligro, que incluye, entre otras, la 
rotación de las personas o la disminución de horas 
de exposición, diseño e implementación de 
procedimientos seguros).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
X    
6.35 
Hay Actividades de prevención de peligro/riesgo de 
seguridad prioritarios y los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) fueron informados sobre estas 
actividades 
 X   
6.36 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades de 
prevención del peligro/riesgo seguridad 
 X   
6.37 
Están definidas las medidas para eliminar el 
peligro/riesgo público).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem) 
 X   
6.38 
La empresa toma las medidas para sustituir el 
peligro/riesgo público por otro que no genere riesgo 
o que genere menos riesgo en caso de que no se 
 X   
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pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem) 
6.39 
La empresa implementa los controles de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
público en su origen o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem). 
 X   
6.40 
La empresa implementa los controles 
administrativos (medidas que tienen como fin 
reducir el tiempo de exposición al peligro, que 
incluye, entre otras, la rotación de las personas o la 
disminución de horas de exposición, señalización, 
diseño e implementación de procedimientos 
seguros).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem) 
 X   
6.41 
Hay actividades de prevención sobre peligro/riego 
público prioritario y los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores) conocen estas actividades. 
 X   
6.42 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades de 
prevención del peligro/riesgo público 
 X   
6.43 
Están definidas las medidas para eliminar el 
peligro/riesgo psicosocial.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
 X   
6.44 
La empresa toman las medidas para sustituir el 
peligro/riesgo psicosocial por otro que no genere 
riesgo o que genere menos riesgo en caso de que 
no se pueda eliminar.  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
 X   
6.45 
La empresa implementa controles de ingeniería 
(medidas técnicas para el control del peligro/riesgo 
psicosocial en su origen o en el medio).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
 
 X   
6.46 
La empresa implementa controles administrativos 
(medidas que tienen como fin reducir el tiempo de 
exposición al peligro, que incluye, entre otras, la 
rotación de las personas o la disminución de horas 
de exposición, implementación de procedimientos 
 X   
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seguros implementación de sistemas de alarma).  
(La empresa será responsable de definir si le aplica 
o no este ítem).  
6.47 
Hay actividades de prevención sobre peligro/riego 
psicosocial prioritarios y los trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores) conocen estas 
actividades  
 X   
6.48 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores) cumplen las actividades de 
prevención del peligro/riesgo psicosocial  
 X   
6.49 
Están identificados los puestos de trabajo que 
presentan riesgos y que requieren, 
complementariamente a las medidas de prevención 
y control, equipos de protección personal (EPP) 
indispensables  
X    
6.50 
Se aplican criterios técnicos para la selección de 
los equipos de protección personal acorde con los 
peligros y riesgos prioritarios de la empresa 
 X   
6.51 
A cada trabajador (incluyendo los teletrabajadores, 
si aplica) que requiere protección de uso personal, 
se le entregan los EPP y se le reponen de acuerdo 
a las disposiciones vigentes; gestión de la que se 
debe dejar evidencia.  
 X   
6.52 
Se capacita a los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores si aplica) sobre el uso de los EPP.  
 X   
6.53 
La empresa verifica si los trabajadores (incluyendo 
los teletrabajadores, si aplica) usan 
adecuadamente los EPP y el estado de dichos 
elementos  
 X   
6.54 
En la sede hay suministro permanente de agua, 
servicios sanitarios y mecanismos para controlar 
los vectores y para disponer excretas y de basuras.  
X    
6.55 
La empresa garantiza que los residuos sólidos, 
líquidos o gaseosos que se producen, se eliminen 
de forma que no se ponga en riesgo a los 
trabajadores.  
X    
6.56 
La empresa realiza mantenimiento preventivo y  
correctivo de las instalaciones, de los equipos y de 
las herramientas 
X    
6.57 
Está identificada, evaluada y priorizada la 
vulnerabilidad de la empresa frente a las amenazas 
(análisis de vulnerabilidad) 
 X   
6.58 
Hay un Plan de prevención, preparación y 
respuesta ante emergencias que incluye los 
X    
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procesos, los simulacros y los recursos necesarios 
para manejar los riesgos que se identificaron en el 
análisis de vulnerabilidad en todos los centros de 
trabajo 
6.59 
Hay brigadas de prevención, preparación y 
respuesta ante emergencias organizadas según las 
necesidades y el tamaño de la empresa (primeros 
auxilios, contra incendios, evacuación etc.). 
X    
6.60 
Los integrantes de las brigadas de prevención, 
preparación y respuesta ante emergencias reciben 
la capacitación y dotación necesaria de acuerdo 
con el plan de prevención, preparación y respuesta 
ante emergencias 
X    
6.61 
La empresa dio a conocer el Plan de prevención, 
preparación y respuesta ante emergencias de la 
organización 
 X   
6.62 
El Plan de prevención, preparación y respuesta 
ante emergencias incluye planos de las 
instalaciones que identifican áreas y salidas de 
emergencia, así como la señalización debida 
X    
6.63 
Hay un programa de mantenimiento periódico de 
todos los equipos relacionados con la prevención y 
atención de emergencias así como los sistemas 
alarma, de detección y control de incendios, y el 
mismo se cumple según lo planteado. 
 X   
 
De acuerdo a los resultados adquiridos en la verificación de los criterios que se 
plantean en la aplicación del SG-SST anteriormente expuestos la empresa solo 
está cumpliendo con el 27% de los ítems que establece el Ministerio de Trabajo,  
según lo muestra la siguiente gráfica. 
El 71% de los criterios que no se cumplen en la empresa están relacionados con 
la investigación de incidentes y accidentes; el comité de convivencia; los controles 
de ingeniería y las actividades de prevención del riesgo físico, La identificación y 
control de los riesgos ergonómicos, los riesgos biológicos, los riesgos químicos, el 
riesgo público, el riesgo psicosocial; el control del uso adecuado de EPP; el 
análisis de vulnerabilidad; el plan de prevención, preparación y respuesta ante 
emergencias y los programas de mantenimiento de  los equipos para la atención 
de emergencias.    
80 
 
Grafica 6: Aplicación del SG.SST
   
Fuente: El Autor, 2014. 
En la evaluación de los criterios que plantea el manual de estándares para la 
evaluación del SG-SST se miden de acuerdo a la supervisión y la medición que 
hace la empresa, como se muestra a continuación. 
 
III. EVALUACIÓN 
7. SUPERVISIÓN Y MEDICION  
COD CRITERIO C NC NA NV 
7.1 
La empresa reporta dentro de los dos (2) días 
siguientes al evento, un accidente de trabajo o una 
enfermedad laboral.  
 X   
7.2 
Se implementa la metodología para investigar los 
incidentes y los accidentes de trabajo de acuerdo a 
la normatividad vigente.  
 X   
7.3 
La empresa determina, en caso de que se detecte 
o se diagnostique una enfermedad laboral, las 
causas básicas de ella y la posibilidad que se 
presenten nuevos casos  
 X   
7.4 
Como producto de la investigación de los 
accidentes y de los incidentes, así como de la 
determinación de las causas básicas de las 
enfermedades laborales, se plantean acciones 
preventivas y correctivas específicas.  
 X   
7.5 La empresa ejecuta las acciones preventivas,  X   
27% 
71% 
2% 0% 
APLICACIÓN DEL SG-SST 
CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA NO VERIFICA
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correctivas y de mejora que se plantean como 
resultado de la investigación de los accidentes y de 
los incidentes y la determinación de las causas 
básicas de las enfermedades laborales.  
7.6 
Hay un registro estadístico de los incidentes y de 
los accidentes, así como de las enfermedades 
laborales que ocurren, se analizan y difunden las 
conclusiones derivadas del estudio.  
 X   
7.7 
La empresa realiza inspecciones sistemáticas que 
incluye la aplicación de listas de chequeo, la 
participación del Comité Paritario de Seguridad y 
Salud en el Trabajo o vigía y los resultados de las 
mismas.  
 X   
7.8 
La alta gerencia de la empresa conoce el resultado 
de las inspecciones.  
 X   
7.9 
Se realizan y se cumplen las acciones preventivas 
y correctivas que se plantearon como resultado de 
las inspecciones y estas son efectivas.  
 X   
7.10 
Está definidas las actividades de medicina del 
trabajo que se debe llevar a cabo según las 
prioridades que se identificaron en el diagnóstico 
de condiciones de salud.  
 X   
7.11 
Están definidas las pautas, según el perfil de riesgo 
del puesto de trabajo, para practicar exámenes 
médicos de ingreso, periódicos y de retiro.  
 X   
7.12 
Se tiene definida la frecuencia de los exámenes 
periódicos según el comportamiento del factor de 
riesgo, las condiciones de trabajo, el estado de 
salud del trabajador, las recomendaciones de los 
sistemas de vigilancia epidemiológica y la 
legislación vigente.  
 X   
7.13 
Un médico con formación en medicina del trabajo, 
en salud ocupacional o en administración de salud 
ocupacional, y con licencia en salud ocupacional, 
realiza el examen médico laboral de acuerdo al art 
9 de la resolución 2346 del 2007 o las normas que 
lo modifiquen, adicionen o sustituyan.  
 X   
7.14 
La empresa garantiza que la historia clínica 
ocupacional de los trabajadores (incluyendo la de 
los teletrabajadores) está bajo la custodia exclusiva 
del médico que practica los exámenes médicos  
 X   
7.15 
La empresa realiza la reubicación del trabajador, 
en caso de que no sea posible adecuar el puesto 
de trabajo a su condición.  
X    
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7.16 
La empresa analiza la información relativa al 
comportamiento de la salud de los trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores) frente a los 
riesgos prioritarios y a las condiciones de salud de 
ellos.  
 X   
7.17 
Los reportes producto de la información y del 
análisis al que se refiere el criterio anterior, se 
hacen llegar a los niveles competentes de la 
empresa.  
 X   
7.18 
La empresa ejecuta las acciones que surgen del 
análisis del comportamiento de la salud de los 
trabajadores (incluyendo los teletrabajadores).  
 X   
7.19 
El Comité Paritario de seguridad y Salud en el 
Trabajo, o el vigía, verifica si se cumplen las 
acciones que se derivan de los reportes del 
seguimiento de la salud de los trabajadores 
(incluyendo los teletrabajadores).  
X    
7.20 
Hay un programa, que se cumple para promover 
entre los trabajadores (incluyendo los 
teletrabajadores), estilos de vida saludable.  
 X   
 
De acuerdo a la siguiente grafica solo se está cumpliendo con un 15% de los 
criterios que se establecen para la evaluación del SG-SST, por lo cual criterios que 
se hayan cumplido en los ítems anteriores no están teniendo un seguimiento que 
contribuyan al mejoramiento del sistema de gestión. 
El 85% de los criterios que no se cumplen se relaciona con el reporte, 
investigación, las acciones correctivas y el registro estadístico de los accidentes 
de trabajo y las enfermedades profesionales; la verificación de los planes de 
acciones correctivas y preventivas en los puestos de trabajo; el registro y control 
de los exámenes médicos.    
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Grafica 7: Evaluación del SG-SST
 
Fuente: El Autor, 2014. 
De igual forma el manual de estándares evalúa el seguimiento del SG-SST con el 
establecimiento de criterios de auditoria de cumplimiento por indicadores como lo 
muestra la siguiente tabla. 
IV. AUDITORIA 
8. AUDITORIA DE CUMPLIMIENTO 
SEGUIMIENTO A LA GESTION 
COD CRITERIO C NC NA NV 
8.1 
La empresa cumple con la política y objetivos del 
SGSST.  
 X   
8.2 
El empleador tiene definido los indicadores de 
estructura, proceso y resultado del SG-SST  
 X   
8.3 
La empresa mide la frecuencia de los accidentes 
del último año, (Frecuencia como el número de 
veces que ocurre un evento, en un periodo de 
tiempo).  
 X   
8.4 
La empresa mide la severidad de los accidentes 
del último año.  
(Severidad es el índice que relaciona el número de 
días de incapacidad por el número de horas de 
exposición en un periodo de tiempo determinado)  
 X   
8.5 
La empresa mide la letalidad por accidentes de 
trabajo o enfermedades laborales en el último año.  
(Letalidad es la proporción de casos de una 
 X   
15% 
85% 
0% 0% 
EVALUACIÓN DEL SG-SST 
CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA NO VERIFICA
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enfermedad o evento determinado que resultan 
mortales en un periodo especificado).  
8.6 
La empresa mide la mortalidad por accidentes de 
trabajo o enfermedades laborales en el último año.  
(Mortalidad es la proporción de muertes en una 
población durante un periodo determinado)   
 X   
8.7 
La empresa mide el índice de lesiones 
incapacitantes del último año de acuerdo a la 
normatividad vigente.  
 X   
8.8 
La empresa mide la prevalencia de enfermedad 
laboral del último año.  
(Prevalencia es el número de casos de una 
enfermedad laboral presente en una población en 
un tiempo específico en relación con el número de 
personas en la población en ese periodo 
determinado).  
 X   
8.9 
La empresa mide la incidencia de enfermedad 
general del último año.  
(Incidencia es el número de casos nuevos de una 
enfermedad en una población determinada y en un 
periodo determinado).  
 X   
8.10 
La empresa mide la prevalencia de enfermedad 
general del último año.  
 X   
8.11 
La empresa mide el ausentismo por enfermedad 
del último año (Ausentismo es la no asistencia al 
trabajo, con incapacidad médica).  
X    
8.12 
La alta Dirección evalúa una vez al año el SG-SST, 
sus resultados son comunicados al Comité 
Paritario de Seguridad y Salud en el Trabajo o al 
Vigía, y define medidas para la adopción oportuna 
de medidas preventivas, correctivas o de mejora. 
X    
8.13 
La empresa planifica con la participación del 
Comité Paritario de Seguridad y Salud en el 
Trabajo o el Vigía, el procedimiento de auditoria del 
cumplimiento del SG-SST y evalúa por lo menos 
una vez al año que las acciones implementadas 
fueron eficaces.  
 X   
 
Al igual que con los criterios de la evaluación del sistema de gestión los criterios 
de la auditoria solo se están cumpliendo en un 15% por lo tanto la empresa no 
cuenta con información verídica y de utilidad.  
El 85% de los criterios de  auditoria corresponden a la falta total de todos los 
indicadores que deberían llevar los controles en la empresa.   
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Grafica 8: Auditoria del SG-SST
 
Fuente: El Autor, 2014. 
Para finalizar la evaluación de los estándares mínimos el ministerio de trabajo 
contempla unos criterios de mejoramiento del SG-SST que se evalúan por las 
acciones preventivas y correctivas como se plantean a continuación. 
V. MEJORAMIENTO 
9. ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS 
COD CRITERIO C NC NA NV 
9.1 
La empresa garantiza que se definan e 
implementen las acciones preventivas y correctivas 
necesarias con base en los resultados de la 
supervisión y medición de la eficacia del SG-SST, 
de las auditorias y de la revisión por la dirección.  
X    
9.2 
Cuando después de la evaluación del SG-SST se 
evidencia que las medidas de prevención y 
protección relativas a los peligros y riesgos del SST 
son inadecuadas o pueden dejar de ser eficaces, la 
empresa toma las medidas correctivas para 
subsanar lo detectado.  
 X   
9.3 
La empresa identifica las oportunidades de mejora 
del SG- SST para el perfeccionamiento de este.  
 X   
 
Con los criterios de mejoramiento la empresa está cumpliendo con el 33% de los 
criterios establecidos pero no garantiza el proceso de la mejora continua. 
15% 
85% 
0% 0% 
AUDITORIA DEL SG-SST 
CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA NO VERIFICA
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Grafica 9: Mejoramiento del SG-SST
 
Fuente: El Autor, 2014. 
De acuerdo a los resultados establecidos anteriormente la empresa cuenta con un 
sistema de gestión deficiente de acuerdo a que ninguno de los ítems establecidos 
en el manual de estándares mínimos del SG-SST supera el 30% de cumplimiento, 
hace que no se tengan datos útiles que puedan ayudar a mejorar las condiciones 
de seguridad y salud en toda la organización. Adicional a esto al no contar con los 
indicadores adecuados para llevar el control tanto de accidentalidad como de 
enfermedades laborales como comunes que contribuyan a la medición del 
ausentismo de los empleados de la empresa no podremos evaluar las condiciones 
críticas y mejorarlas.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
33% 
67% 
0% 0% 
MEJORAMIENTO DEL SG-SST 
CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA 4º trim.
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2.4.2 ENCUESTA BASADA EN LOS ESTANDARES MINIMOS DEL SG-SST. 
Adicional a la aplicación del manual de estándares mínimos del SG-SST, basado 
en este manual se aplicó una encuesta (Tabla 5) a los empleados de 
Supermercados Líder tanto del área productiva como administrativa, para verificar 
los conocimientos sobre seguridad y salud en el trabajo  con el fin de evidenciar 
que no solo no se está cumpliendo al 100% con los estándares  sino que además 
con lo poco que están cumpliendo no lo están comunicando de tal forma que los 
empleados no cuentan con los medios para ayudar a mejorar sus condiciones 
laborales. 
Esta encuesta fue aplicada a 40 empleados la cual se diseñó con los criterios que 
mínimos deben conocer de acuerdo a los estándares mínimos del Ministerio de 
Trabajo y están relacionados directamente con supuestos de trabajo; es de forma 
cerrada para tener la percepción de cumplimiento o incumplimiento de acuerdo a 
los procesos de comunicación que se deben realizar por parte de la alta gerencia.  
Tabla 8: Encuesta 
Fuente: El Autor, 2014. 
El 37% de los empleados encuestados contestaron afirmativamente sobre conocer 
la política de salud y salud en el trabajo al haber tenido en algún momento del 
periodo laboral capacitación por parte de la gerencia pero no la tienen clara o cuál 
es su funcionalidad. 
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Grafica 10: Pregunta 1
Fuente: El Autor, 2014. 
Para reportar las condiciones peligrosas de trabajo el 69% de los empleados 
contestaron que si pero este método lo informan que es de forma verbal al 
supervisor del área correspondiente pero no cuentan con ningún conocimiento de 
formatos escritos para realizar esta labor lo tanto no se cuentan con registros que 
comprueben si se realizan estos reportes o no. 
Grafica 11: Pregunta 2
 
Fuente: El Autor, 2014. 
37% 
63% 
¿ CONOCE LA POLITICA DE SALUD Y 
SEGURIDAD EN EL TRABAJO? 
SI
NO
69% 
31% 
¿ CONOCE ALGÚN MÉTODO PARA 
REPORTAR CONDICIONES DE TRABAJO 
PELIGROSAS? 
SI
NO
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Tan solo el 12% de los encuestados contestaron que tienen evaluaciones 
periódicas de las condiciones de trabajo manifestando que era cuando tenían 
mantenimiento de maquinaria pero no cuentan con un cronograma de evaluación. 
Grafica 12: Pregunta 3
 
Fuente: El Autor, 2014. 
Los empleados al 100% reportan que cuentan al ingresar a trabajar en la empresa 
les realizaron exámenes médicos para la verificación de la condición física. 
Grafica 13: Pregunta 4
 
Fuente: El Autor, 2014. 
12% 
88% 
¿TIENE EVALUACIONES PERIÓDICAS DE 
LAS CONDICIONES DE TRABAJO? 
SI
NO
100% 
0% 
¿SE LE REALIZARON EXÁMENES DE 
INGRESO A LA EMPRESA? 
SI
NO
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Tan solo el 30% de los empleados manifiestan que tienen exámenes médicos 
periódicos sin embargo aclaran que cada vez son menos frecuentes. 
Grafica 14: Pregunta 5
 
Fuente: El Autor, 2014. 
Ninguno de los empleados tiene conocimiento de las normas preventivas de su 
puesto de trabajo, las medidas que ellos toman son conocimiento propio y sentido 
de autocuidado pero ninguno ha sido capacitado por parte de la empresa. 
Grafica 15: Pregunta 6
 
Fuente: El Autor, 2014. 
37% 
63% 
¿ SE LE REALIZAN EXÁMENES 
PERIÓDICOS? 
SI
NO
0% 
100% 
¿ CONOCE LAS NORMAS PREVENTIVAS 
ESCRITAS RELATIVAS A SU PUESTO DE 
TRABAJO? 
SI
NO
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Ninguno de los empleados tiene conocimiento sobre el plan de emergencias para 
la empresa, sin embargo están identificados los brigadistas para cualquier 
eventualidad. 
Grafica 16: Pregunta 7
 
Fuente: El Autor, 2014. 
El proceso de inducción no está definido por escrito en la empresa por lo tanto 
este proceso es realizado o por el supervisor del área en el caso de los empleados 
que contestaron afirmativamente y los que contestaron de forma negativa informan 
que las labores se las enseñan los mismos compañeros o realizan las actividades 
debido a experiencia previa aprendida fuera de la empresa. 
0% 
100% 
¿ CONOCE EL PLAN DE EMERGENCIAS DE 
LA EMPRESA? 
SI
NO
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Grafica 17: Pregunta 8
 
Fuente: El Autor, 2014. 
El 62% de los empleados conocen los procesos que tienen que realizar para el 
manejo de residuos sin embarga no está documentado el proceso y la información 
se transmita de forma verbal. 
Grafica 18: Pregunta 9
 
Fuente: El Autor, 2014. 
50% 50% 
¿ HA RECIBIDO INDUCCIÓN SOBRE EL 
PUESTO DE TRABAJO Y LOS POSIBLES 
RIESGOS? 
SI
NO
62% 
38% 
¿ CONOCE LOS PROCEDIMIENTOS PARA LA 
ELIMINACIÓN DE POSIBLES RESIDUOS? 
SI
NO
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Tan solo el 12 % de los empleados conoce los planes de mantenimiento de la 
empresa el cual consideran de acción correctiva la mayoría de las ocasiones de 
ser necesario. 
Grafica 19: Pregunta 10
 
Fuente: El Autor, 2014. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
12% 
88% 
¿ CONOCE LOS PLANES DE 
MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA? 
SI
NO
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2.4.3 INSPECCIONES DE LAS CONDICIONES DE SST 
Para realizar las inspecciones de trabajo inicialmente se realizó un inventario 
general de la empresa como se puede ver en la tabla 9 y un inventario por puesto 
de trabajo el cual se puede ver de la tabla 10 a la tabla 13. 
Tabla 9: Inventario general de la empresa. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL  EL ARROZAL y Cia S.C.A  
NIT 830.011.743 – 2 
DIRECCIÓN Diagonal 60 sur N° 80 – 81 
ACTIVIDAD 
Fabricación de productos de panadería, repostería y 
hojaldres 
Comercialización al por menor de productos alimenticios.  
SECTOR Alimentos 
TELÉFONO 7797000 
No. TOTAL DE 
TRABAJADORES 
51 Trabajadores Fijos, 21 Administrativos y 30 operativos. 
HORARIOS DE 
TRABAJO 
 Personal administrativo 
Lunes a viernes   8:00 am a 5:00 pm   
Sábados de 8:00 am a 12:00 m 
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 Personal operativo 
Lunes a viernes  
Turno 1: 6:00 am a 2:00 pm   
Turno 2: 2:00 pm a 10:00 pm 
Sábados de 8:00 am a 12:00 m cada 15 días cada turno. 
SECCIÓN 
PUESTO DE 
TRABAJO  
No. DE 
TRABAJADORES 
TURNOS 
Gerente General 1 1 1 
Gerente Administrativo 1 1 1 
Gerente de Talento 
Humano 
1 1 1 
Contador 1 1 1 
Abogado 1 1 1 
Panaderos 3 7 2 
Horneros 1 3 2 
Empacadoras 2 6 2 
Servicios generales 1 2 2 
Supervisores 2 4 2 
Batidores 1 2 2 
Cajera 1 6 2 
Administrativos 16 16 1 
PLANOS DE 
EMPRESA  
Ver Figura 7 y 8  
EQUIPOS (Ver 
imágenes numeral 2.1) 
2 Batidoras industriales 3 Mojadoras espiral 
2 Cilindros 3 tajadoras 
1 Laminadora 2 Hornos giratorios 
2 Multi-formadoras 3 Hornos Rotatorios 
1 Formadora de galletas y 1 Boleadora 
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roscas 
2 Mezcladoras 1 Etiquetadora 
EQUIPOS PARA LA 
ATENCIÓN DE 
EMERGENCIAS 
Tres (3) extintores en total: 
Nivel 1 
1 en el área de panadería. (Multipropósito ABC) 
1 en el área de pastelería. (Multipropósito ABC) 
Nivel 2 
1 en el área de recepción. (Multipropósito ABC) 
Dos (2) botiquines en total: 
Nivel 1 
1 en la oficina de administración de la planta 
Nivel 2 
1 en el área de recepción. 
1 camilla en el área de recepción en el nivel 2. 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE TRANSPORTE  
Carretilla manual  
INSTALACIONES 
LOCATIVAS 
Nivel 1 
La planta de producción se encuentra en un bodega donde 
se encuentran todas las maquinas ubicadas pero no tienen 
ningún tipo de señalización, además las áreas que deberían 
estar libres para la circulación del personal se encuentra 
lleno de escabiladoras, materias primas, insumos, producto 
en proceso y terminado.   
El almacén de producto terminado y embarque no es 
suficientemente grande para abarcar todos los productos 
terminados por lo tanto generalmente conservan los pedidos 
que serán despachados inmediatamente.  
En el almacén de materias primas solo mantienen los 
productos d poca rotación, los productos de mayor flujo 
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permanecen en la planta de producción.  
Nivel 2 
En el segundo piso de la empresa se encuentra el área 
administrativa, su iluminación es natural ya que cuentan con 
grandes ventanales además los espacios son amplios y no 
cuentan con obstrucciones. Solo cuenta una escalera de 
acceso y se encuentra en buen estado. 
Vías de acceso: La empresa solo cuenta con una entrada 
principal que tiene acceso a la vía principal, el parqueadero 
esta frente a toda la empresa por lo tanto el acceso a la 
planta de producción se hace por el área de embarque y 
tiene una pequeña escalera en acero pero se encuentra en 
mal estado y es muy inestable, al área administrativa es 
ingresa por una puerta diferente y solo se puede entrar con 
una tarjeta de acceso que aparte del personal administrativo 
la maneja el guarda de seguridad. 
Hay una puerta de acceso por la planta que va a la escalera 
del área administrativa.  
Superficies de trabajo: La empresa cuenta el área 
administrativa con baldosas blancas de 45x45cm, en la 
planta de producción se encuentra con baldosas 
antideslizantes de 25x25 cm, por el uso se ve desgastado 
pero se encuentra en buen estado. 
Fuente: El Autor, 2014. 
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Tabla 10: Inventario por puesto de trabajo (Batidor) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 
Imagen 18: Batidor 
        
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Establecer las materias primas para la orden de 
producción buscando lo necesario en los 
estantes o el almacén de materia prima, 
controlar la fórmula de acuerdo a la referencia 
que se está trabajando, adicionalmente es el 
encargado de  realizar la mezcla para iniciar el 
proceso. 
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
Un (1) Trabajador por turno de trabajo. 
EQUIPOS UTILIZADOS Batidora industrial Bascula 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Tasas platicas 
medidoras 
Espátulas 
Grameras Bateas industriales 
MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Carretillas Manuales 
Escabiladoras 
CARGA MANUAL DE Cajas de plástico 
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MATERIALES 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Se cuenta con panel de control con parada de 
emergencia y control de velocidad del equipo.  
EPP Tapabocas, uniforme  
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Los trabajadores no tienen conocimiento de los 
riesgos inherentes al puesto de trabajo. 
Fuente: El Autor, 2014. 
 
Tabla 11: Inventario por puesto de trabajo (Panaderos) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 
Imagen 19:Panadero 
Fuente:El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Está encargado inicialmente en pasar la masa 
por la máquina de rodillo (Cilindros), donde la 
estiran y forman la consistencia necesaria para 
los productos, la máquina de rodillos no cuenta 
con ningún tipo de resguardo. 
Adicionalmente están encargados establecer de 
acuerdo a la referencia que este en producción 
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la máquina siguiente en el proceso la cual puede 
ser la multi-formadora, la mogolladora o l 
laminadora.  
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
Un (4) Trabajador por turno de trabajo. 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Multi-formadora Cilindros 
Laminadora Mogolladora 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Grameras Espátulas 
Bandejas metálicas  
MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Carretillas Manuales 
Escabiladoras 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
No aplica 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Se cuenta con panel de control con parada de 
emergencia y control de velocidad del equipo.  
EPP Tapabocas, uniforme  
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Los trabajadores no tienen conocimiento de los 
riesgos inherentes al puesto de trabajo. 
Fuente: El Autor, 2014. 
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Tabla 12: Inventario por puesto de trabajo (Hornero) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 
Imagen 20:Horneros 
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Están encargados de trasladar del cuarto de 
crecimiento a los hornos los productos en las 
escabiladoras, el proceso de horneado dura 
entre 15 y 30 minutos dependiendo de la 
referencia del producto; los horneros 
permanecen pendientes para realizar la 
extracción de las bandejas listas y pasarlas a las 
escabiladoras para que el producto se enfrié y 
alimentar nuevamente los hornos el proceso es 
constante. 
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
Un (2) Trabajador por turno de trabajo. 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Hornos giratorios 
Hornos Rotatorios 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Bandejas metálicas 
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MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Escabiladoras 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
No aplica 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Se cuenta con panel de control con parada de 
emergencia y control de velocidad del equipo.  
EPP Tapabocas, uniforme  
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Los trabajadores no tienen conocimiento de los 
riesgos inherentes al puesto de trabajo. 
Fuente: El Autor, 2014. 
 
Tabla 13: Inventario por puesto de trabajo (Empacadora) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 
Imagen 21: Empacadoras 
        
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Están encargadas de inspeccionar que los 
productos cumplen con las condiciones para ser 
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empacados para su distribución, también están 
encargadas de la decoración de los productos 
de repostería y hojaldre cuando es necesario. 
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
Un (4) Trabajador por turno de trabajo. 
EQUIPOS UTILIZADOS Etiquetadoras Selladoras 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Mangas de decoración  Espátulas 
Cintas decorativas Tijeras 
Brochas Tasas plásticas 
MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Escabiladoras 
Carretillas Manuales 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Cajas Plásticas 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
No cuentan con medidas preventivas 
EPP Tapabocas, uniforme  
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Los trabajadores no tienen conocimiento de los 
riesgos inherentes al puesto de trabajo. 
Fuente: El Autor, 2014. 
 
De igual forma se realizó mediante la norma técnica colombiana NTC 4114 las 
inspecciones correspondientes a las instalaciones de la empresa con el fin de 
evidenciar también los problemas en el entorno laboral de los empleados como se 
muestra a continuación en la tabla 14.  
Estas inspecciones se basan en valorar las condiciones reportadas con criterios 
cualitativos donde el valor que se le asigna se define por el tiempo para realizar  
acción de correctiva el cual se identifica con letras donde A requiere una acción 
inmediata, B una acción pronta y C  una acción posterior; además se asigna el 
responsable de la verificación de la acción correspondiente. 
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Tabla 14: Informe de inspecciones. 
INFORME DE INSPECCIONES PLANEADAS 
FECHA: 
20/05/2014 
RESPONSABLE: Claudia Melisa Gómez Lavao 
N° VALOR 
CONDICIÓN 
REPORTADA 
RESPONSABLE OBSERVACIONES 
1 B 
El área de trabajo se 
encuentra rodeada de 
materia prima que impide 
la movilización. 
Supervisor  
2 B 
Las canastillas y las 
escabiladoras se 
encuentran por toda la 
planta que impiden el 
acceso a los puestos de 
trabajo. 
Supervisor  
3 B 
No hay demarcación del 
área de trabajo, ni de las 
vías de acceso.  
Gerencia  
4 B 
No se cuentan con 
sistemas de ventilación. 
Gerencia  
5 B 
No hay ningún tipo de 
código de colores para la 
señalización de tuberías. 
Gerencia  
6 B 
No hay señalización, ni 
rutas de evacuación. 
Gerencia  
7 B 
El diseño de la planta 
impide una fácil 
evacuación en caso de 
emergencia. 
Gerencia  
8 A 
Los fusibles se encuentran 
sin señalización por tanto 
es difícil su ubicación. 
Gerencia  
9 B 
No hay extintores a la vista 
para su utilización. 
Gerencia  
10 A 
Hay maquinaria que no 
cuenta con resguardos en 
partes rotatorias. 
Gerencia  
11 A 
Hay productos inflamables 
(Aceites) sin la adecuada 
disposición al estar 
rodeado de bultos harina y 
puede provocar derrames.  
Supervisor  
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12 C 
Hay una acumulación de 
desechos sólidos en el 
área de producto en 
proceso y alrededor del 
área de empaque.  
Supervisor  
13 C 
Las canastillas que 
contienes el producto para 
empacar se apila 
alrededor del área de 
empaque en columnas que 
superan los 2,5 metros de 
altura. 
Supervisor  
14 B 
No se encuentran 
Gabinetes, camillas o 
alarmas para la atención 
de emergencias. 
Gerencia  
15 B 
Hay cableado de 
maquinaria (Tajadoras) 
enredado el cual puede 
generar accidentes. 
Supervisor  
16 C 
Para la iluminación natural 
cuenta con tejas 
transparentes sin embargo 
estas por faltan de 
mantenimiento están 
naranjas y no dejan el 
paso de luz. 
Gerencia  
Fuente: El Autor, 2014. 
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Imagen 22: Condiciones inseguras.
Fuente: El Autor, EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 2014 
Con base en el diagnóstico realizado con la evaluación de las diferentes listas de 
chequeo se evidencia que la empresa solo cumple con lo mínimo de la ley en 
cuanto a condiciones laborales pero no las relaciona con los sistemas de gestión 
de seguridad y salud en el trabajo por lo tanto aunque los empleados están 
afiliados a un sistema de riesgos laborales no cuentan con las medidas para 
prevenir los riesgo y los peligros que se pueden generar tanto en la empresa como 
espacio locativo como directamente en el área de trabajo de cada empleado 
relacionado directamente con cada uno de los puestos de trabajo; además no hay 
condiciones para que los empleados comunique a la alta gerencia de forma 
efectiva las condiciones inseguras que pueden detectar en sus labores diarias y 
así realizar una mejora continua. 
También nos damos cuenta que la comunicación entre la alta gerencia y el área 
productiva es muy baja lo que conlleva que las acciones que se tomen por parte 
de la gerencia para mejorar las condiciones de trabajo se ineficientes y no 
contribuyan  al mejoramiento de los puestos de trabajo; adicional por no llevar un 
registro continuo de los procesos no se tiene una base para cambios significativos 
que generen un buen sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo SG-
SST.       
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3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS, EVALUACIÓN Y CONTROL DE 
RIESGOS 
 
Al establecerse un diagnóstico inicial sobre la seguridad y la salud en el trabajo  
basado en la documentación existente, la observación y los aportes de los 
empleados mediante las diversas listas de chequeo, se hizo necesario realizar un 
estudio que evidenciara los riesgos a los que estaban expuestos los trabajadores y 
no han fueron identificados en los puestos de trabajo. 
 
Por ello se hizo una evaluación de los procesos que ha llevado a cabo la empresa 
para la identificación de peligros, evaluación y control de los riesgos, donde se 
encontró que la última evaluación se realizó en el año 2009 por tener evidencia de 
un cumplimiento legal pero no tenían evidencias de procesos de actualización ya 
que no lo consideraban algo indispensable para la empresa, además no tenían 
canales de comunicación entre los trabajadores y la gerencia para informar de 
posibles peligros. 
 
Por eso se hizo necesario realizar un nuevo estudio de identificación de peligros 
con base en la guía técnica colombiana GTC45 actualizada el año 2012 que se 
titula “Guía para identificación de los peligros y la valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional” y es perteneciente a la familia ICONTEC como 
organismo nacional de normalización, lo que permite confiar en la eficacia y 
veracidad del contenido de la guía.  
 
Por esta razón esta metodología era la adecuada para la empresa ya que son 
puestos de trabajo constantes y rutinarios que tienen muy poca rotación, asimismo 
el panorama de riesgos establecido a través de la GTC 45 ofrece todos los 
parámetros y directrices necesarios para la identificación y posterior valoración 
permitiendo de esta manera que la organización pueda desarrollar los controles 
necesarios para minimizar o eliminar los riesgos presentes por la actividad propia 
de la empresa. 
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3.1 METODOLOGÍA 
Como se mencionó anteriormente la metodología que se utilizó para el desarrollo 
del panorama de riesgos fue la GTC 45, donde establecieron los siguientes 
procesos: 
 Se establecieron los puestos de trabajo a evaluar.  
 Se realizó una toma de tiempos por puesto de trabajo. 
 Se definieron las tareas y si eran rutinarias o no. 
 Se establecieron los peligros que fueron evidentes en cada puesto de trabajo, 
los posibles efectos que pueden generar  y si había algún control existente. 
 Se evaluaron los riegos determinando el nivel de probabilidad, el nivel de 
consecuencia, el nivel de riesgo y de acuerdo a esta se realizó una valoración 
del riesgo y se establecieron los criterios de control. 
 Se establecieron las medidas de intervención  y las conclusiones del 
panorama. 
 
3.2 PANORAMA DE RIESGOS 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A, al manejar  un sistema de producción bajo pedido y al 
organizarlo por lotes junto con la presencia de la mano de obra de manera 
repetitiva y constante debido a que son indispensables para la preparación, 
ejecución y finalización de las operaciones, se estableció que el panorama de 
factores de riesgos, es la herramienta que más se ajusta a las características y 
requerimientos de la organización en cuanto al desglose de cada una de las 
actividades y tareas por puesto de trabajo, indispensable para este tipo de 
empresas en donde cada persona es responsable de un proceso específico, 
además la identificación de los riesgos, valoración, priorización ,creación de 
estrategias y medidas de intervención para el control de los riesgos son otras de 
las características. 
 
La empresa EL ARROZAL Y CIA S.C.A., cuenta con la utilización de la 
herramienta del panorama de riesgos que ha permitido en su momento identificar 
riesgos presentes con el fin de cumplir con los requerimientos documentales 
legales, sin embargo como se mencionó anteriormente dicho panorama se 
encuentra desactualizado, estableciendo así la necesidad de volver a identificar y 
por consiguiente evaluar de manera pertinente ya sea cuantitativa o 
cualitativamente todos los factores de riesgo presentes en la organización, lo cual 
permitirá obtener toda la información necesaria acerca de las condiciones de 
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trabajo y sus posibles efectos en la salud y seguridad del trabajador generando en 
él un mayor compromiso y participación en la gestión de los riesgos de la 
empresa. 
 
3.2.1 Estudio de tiempos en EL ARROZAL Y CIA S.C.A. 
 
Para iniciar con la realización de la matriz del panorama de riesgos se 
realizó un estudio de tiempos por cada puesto de trabajo donde se 
establecieron las actividades y las tareas de cada uno, donde se estableció 
un tiempo de  4 semanas y una muestra de 3 días por puesto de trabajo, 
obteniendo así datos confiables para establecer los niveles de riesgo 
adecuadamente. 
 
En los siguientes anexos se presentan los estudios de tiempos 
correspondientes a cada puesto de trabajo. 
 
Anexo 01: Estudio de tiempos batidor. 
Anexo 02: Estudio de tiempos panadero 
Anexo 03: Estudio de tiempos hornero 
Anexo 04: Estudio de tiempos empacadora 
Anexo 05: Estudio de tiempos servicios generales 
Anexo 06: Estudio de tiempos Administradora 
Anexo 07: Estudio de tiempos Cajera 
 
3.2.2 Determinación de los niveles de riesgo en EL ARROZAL Y CIA S.C.C 
 
Después de identificar las los peligros por cada tarea en el puesto de 
trabajo se determinaron los niveles de riesgo (de exposición, deficiencia, 
probabilidad y consecuencia) de acuerdo a los parámetros que establece la 
GTC 45 y así se estableció la matriz de panorama de riesgo. 
 
3.2.2.1 Determinación del Nivel de Exposición. 
 
Para determinar el nivel de exposición de los puestos de trabajo se 
toma el tiempo de exposición que se estableció en el estudio de 
tiempos (Ver anexos 1 al 7), donde se determinó un valor porcentual 
por cada riesgo y se estableció el nivel de exposición de acuerdo a la 
tabla 15. 
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Tabla 15: Determinación del nivel de exposición. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC45 
 
Los resultados completos se pueden ver en los siguientes anexos: 
 
Anexo 08: Nivel de exposición Batidor 
Anexo 09: Nivel de exposición Panadero 
Anexo 10: Nivel de exposición Hornero 
Anexo 11: Nivel de exposición Empacadora 
Anexo 12: Nivel de exposición Servicios generales 
Anexo 13: Nivel de exposición Administradora 
Anexo 14: Nivel de exposición Cajera 
 
3.2.2.2 Determinación del Nivel de Deficiencia. 
 
Para determinar el nivel de deficiencia se utilizó la norma técnica 
colombiana NTC 4114 “Realización de inspecciones planeadas”, de 
acuerdo a su metodología de condiciones subestandar donde se tuvo 
en cuenta la tabla 16. 
 
Tabla 16: Escala  para la clasificación de condiciones subestandar. 
 Fuente: Norma Técnica Colombiana NTC4114 
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Al haber determinado la clasificación de condiciones subestandar se 
realizó la determinación del nivel de deficiencia de acuerdo a la tabla 
17. 
 
Tabla 17: Determinación del nivel de deficiencia. 
 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 
Estableciendo la relación de la condición subestandar con el nivel de 
deficiencia como se ve en la tabla 18: 
Tabla 18: Relación condición subestandar – nivel de deficiencia 
Condición Subestandar Nivel de Deficiencia 
Clase Grado de Acción Nivel Valor ND 
A Inmediata Muy Alto (MA) 10 
B Pronta Alto  (A) 6 
C Posterior Medio (M) 2 
  Bajo (B) No se asigna valor 
Fuente: El Autor, 2014.  
 
Los resultados completos se pueden ver en los siguientes anexos: 
 
Anexo 15: Nivel de deficiencia Batidor 
Anexo 16: Nivel de deficiencia Panadero 
Anexo 17: Nivel de deficiencia Hornero 
Anexo 18: Nivel de deficiencia Empacadora 
Anexo 19: Nivel de deficiencia Servicios generales 
Anexo 20: Nivel de deficiencia Administradora 
Anexo 21: Nivel de deficiencia Cajera 
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3.2.2.3 Determinación del Nivel de Consecuencia. 
 
Para determinar el nivel de consecuencia se contó con la colaboración 
de un profesional en salud (médico general), con quien se estableció las 
consecuencias de mayor gravedad y los días incapacitantes de acuerdo 
a los peligros a los que están expuestos los trabajadores de acuerdo a 
sus tareas las cuales se establecieron en el panorama de riesgos. 
 
Cuando se establecieron los días incapacitantes se estableció el nivel 
de consecuencia de acuerdo a la tabla 19. 
 
Tabla 19: Determinación del nivel de consecuencia. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC45 
 
Los resultados completos se pueden ver en los siguientes anexos: 
 
Anexo 22: Nivel de consecuencia Batidor 
Anexo 23: Nivel de consecuencia Panadero 
Anexo 24: Nivel de consecuencia Hornero 
Anexo 25: Nivel de consecuencia Empacadora 
Anexo 26: Nivel de consecuencia Servicios generales 
Anexo 27: Nivel de consecuencia Administradora 
Anexo 28: Nivel de consecuencia Cajera 
 
Al tener todos los niveles de riegos identificados y evaluados los panoramas de 
riesgos fueron diseñados, los cuales se pueden ver en los siguientes anexos:  
 
Anexo 29: Panorama de riesgo Batidor 
Anexo 30: Panorama de riesgo Panadero 
Anexo 31: Panorama de riesgo Hornero 
Anexo 32: Panorama de riesgo Empacadora 
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Anexo 33: Panorama de riesgo Servicios generales 
Anexo 34: Panorama de riesgo Administradora 
Anexo 35: Panorama de riesgo Cajera 
 
3.2.3 Priorización de los factores de riesgos 
 
De acuerdo al nivel de riesgo que se estableció en el panorama de riesgos 
de acuerdo a la tabla 20, 21 y 22, y finalizar el desarrollo de los 
panoramas de riesgos (Ver anexos 29 al 35), se estableció una matriz de 
riesgos prioritarios de acuerdo a la cuantificación de la Guía Técnica 
Colombiana GTC 45, como se puede ver en resumen en la tabla 23 y 
mapa de riesgos que se puede ver en la figura 11; los resultados 
completos se pueden ver en el anexo 36. 
 
Tabla 20: Determinación del nivel del riesgo. 
 Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 
 
Tabla 21: Significado del nivel del riesgo. 
 Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 
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Tabla 22: Aceptabilidad del riesgo. 
                   
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC45 
 
Figura 11: Mapa de riesgos 
 
Fuente: El Autor, 2014 
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Tabla 23: Matriz de riesgos. 
CARGO INSUMOS EQUIPOS RIESGO CONTROL PROPUESTO 
B
A
T
ID
O
R
 Harina, 
Levadura, Sal, 
Azúcar, 
Mantequilla, 
Agua, Aceite 
Batidora 
Industrial 
Químicos 
Uso de tapabocas, controles 
de uso y capacitación para el 
manejo adecuado de 
productos químicos. 
Biomecánicos 
Promoción del auto cuidado, 
capacitación para el manejo de 
cargas adecuado, cronograma 
de pausas activas y reducción 
de tiempos de exposición. 
Condiciones 
De Seguridad 
- Mecánicos 
Diseño de resguardos, 
Capacitación para el adecuado 
manejo de maquinaria, 
elaboración de procedimientos 
y manuales de mantenimiento. 
Condiciones 
De  Seguridad 
- Locativos 
Rediseño de las áreas de 
trabajo, señalización y 
demarcación de áreas 
Condiciones 
De Seguridad 
- Eléctricos 
Diseños para el aislamiento de 
fuentes eléctricas, señalización 
de áreas con cargas eléctricas, 
elementos de protección 
adecuados para los 
trabajadores como zapatos 
que eviten la conducción de 
electricidad 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
P
A
N
A
D
E
R
O
 
Masa Para Pan, 
Colorantes, 
Azúcar 
Molino De 
Rollos, 
Mogolladora, 
Multi-
formadoras 
Condiciones 
De Seguridad 
- Mecánicos 
Diseño de resguardos, 
Capacitación para el adecuado 
manejo de maquinaria, 
elaboración de procedimientos 
y manuales de mantenimiento. 
Biomecánicos 
Rediseño del puesto de 
trabajo, Capacitación para el 
auto cuidado y programas de 
pausas activas. 
Condiciones 
De Seguridad 
- Eléctricos 
Diseños para el aislamiento de 
fuentes eléctricas, señalización 
de áreas con cargas eléctricas, 
elementos de protección 
adecuados para los 
trabajadores como zapatos 
que eviten la conducción de 
electricidad 
Condiciones 
De  Seguridad 
- Locativos 
Rediseño de las áreas de 
trabajo, señalización y 
demarcación de áreas 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
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Físicos 
Programas para disminución 
de tiempos de exposición, 
cronogramas de evaluaciones 
médicas periódicas, 
capacitación para el auto 
cuidado y pausas activas. 
Químicos 
uso adecuado del tapaboca, 
capacitación para el manejo y 
almacenamiento de sustancias 
colorantes 
H
O
R
N
E
R
O
 
 
Hornos 
Eléctricos 
Biomecánicos 
Rediseño del puesto de 
trabajo, Capacitación para el 
auto cuidado y programas de 
pausas activas. 
Físicos 
Programas para disminución 
de tiempos de exposición, 
cronogramas de evaluaciones 
médicas periódicas, 
capacitación para el auto 
cuidado y pausas activas. 
Condiciones 
De  Seguridad 
- Locativos 
Rediseño de las áreas de 
trabajo, señalización y 
demarcación de áreas 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
Condiciones 
De Seguridad 
- Eléctricos 
Diseños para el aislamiento de 
fuentes eléctricas, señalización 
de áreas con cargas eléctricas, 
elementos de protección 
adecuados para los 
trabajadores como zapatos 
que eviten la conducción de 
electricidad 
Condiciones 
De Seguridad 
- Mecánicos 
Capacitación para el adecuado 
manejo de maquinaria, 
elaboración de procedimientos 
y manuales de mantenimiento. 
Condiciones 
De Seguridad 
- Tecnológicos 
Aislamiento de fuentes 
eléctricas, programas de 
capacitación para 
emergencias. 
E
M
P
A
C
A
D
O
R
A
 
Bolsas Plásticas Tajadoras 
Biomecánicos 
Rediseño del puesto de 
trabajo, Capacitación para el 
auto cuidado y programas de 
pausas activas. 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
Condiciones 
De  Seguridad 
- Locativos 
Disminución del 
almacenamiento de cajas de 
producto en proceso y 
terminado alrededor del puesto 
de trabajo, demarcación de 
áreas. 
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A
D
M
IN
IS
T
R
A
D
O
R
A
 
 
Computadores
, Sillas 
Ajustables 
Biomecánicos 
Rediseño del puesto de 
trabajo, Capacitación para el 
auto cuidado y programas de 
pausas activas. 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
Condiciones 
De  Seguridad 
- Locativos 
Disminución del 
almacenamiento de cajas de 
producto en proceso y 
terminado alrededor del puesto 
de trabajo, demarcación de 
áreas. 
Químicos 
diseño de sistemas de 
ventilación eficiente, uso 
adecuado del tapabocas y  a 
largo plazo el planteamiento 
del cambio de ubicación de la 
oficina 
C
A
J
E
R
A
 
 
Cajas 
Registradoras 
Biomecánicos 
Rediseño del puesto de 
trabajo, Capacitación para el 
auto cuidado y programas de 
pausas activas. 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
Biológico Protocolos de manejo 
Condiciones 
De Seguridad 
- Públicos 
Adecuación de sistemas de 
alarmas y cámaras de 
seguridad, plan de 
capacitación para el manejo de 
casos fortuitos, planes de 
colaboración con las 
autoridades correspondientes 
S
E
R
V
IC
IO
S
 G
E
N
E
R
A
L
E
S
 
Líquidos Limpia 
pisos, 
Blanqueadores, 
Líquidos Lima 
vidrios, 
Detergentes 
 
Condiciones 
De Seguridad 
- Locativos 
Señalización de áreas en 
mantenimiento, capacitación 
para la realización de las 
tareas sin afectar los puestos 
de trabajo 
Psicosocial 
Rotación de puestos, 
reducción horas de exposición 
Químicos 
Capacitación para el manejo y 
almacenamiento de productos 
químicos eficientemente, uso 
adecuado de tapabocas y 
zapatos antideslizantes. 
Fuente: El Autor, 2014 
 
Al tener la matriz de riesgos prioritarios se planteó medidas de 
intervención de acuerdo al nivel de aceptabilidad del riesgo (Ver tabla 22), 
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siendo las no aceptables y las de aceptables con control especifico las de 
intervención inmediata como se puede ver en la tabla 24. 
 
Tabla 24: Matriz de riesgos prioritarios. 
CARGO RIESGO CONTROL PROPUESTO 
BATIDOR Químicos (Material 
particulado) 
Uso de tapabocas, controles de uso 
y capacitación para el manejo 
adecuado de productos químicos. 
Biomecánicos Promoción del auto cuidado, 
capacitación para el manejo de 
cargas adecuado, cronograma de 
pausas activas y reducción de 
tiempos de exposición. 
Condiciones De 
Seguridad - 
Mecánicos 
Diseño de resguardos, Capacitación 
para el adecuado manejo de 
maquinaria, elaboración de 
procedimientos y manuales de 
mantenimiento. 
Condiciones De 
Seguridad - 
Eléctricos 
Diseños para el aislamiento de 
fuentes eléctricas, señalización de 
áreas con cargas eléctricas, 
elementos de protección adecuados 
para los trabajadores como zapatos 
que eviten la conducción de 
electricidad  
PANADERO Condiciones De 
Seguridad - 
Mecánicos 
Diseño de resguardos, Capacitación 
para el adecuado manejo de 
maquinaria, elaboración de 
procedimientos y manuales de 
mantenimiento. 
Biomecánicos Rediseño del puesto de trabajo, 
Capacitación para el auto cuidado y 
programas de pausas activas. 
Condiciones De 
Seguridad - 
Eléctricos 
Diseños para el aislamiento de 
fuentes eléctricas, señalización de 
áreas con cargas eléctricas, 
elementos de protección adecuados 
para los trabajadores como zapatos 
que eviten la conducción de 
electricidad  
Físicos (De 
temperatura) 
Programas para disminución de 
tiempos de exposición, cronogramas 
de evaluaciones médicas periódicas, 
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capacitación para el auto cuidado y 
pausas activas. 
HORNERO Biomecánicos Rediseño del puesto de trabajo, 
Capacitación para el auto cuidado y 
programas de pausas activas. 
Físicos (De 
temperatura) 
Programas para disminución de 
tiempos de exposición, cronogramas 
de evaluaciones médicas periódicas, 
capacitación para el auto cuidado y 
pausas activas. 
Condiciones De 
Seguridad - 
Eléctricos 
Diseños para el aislamiento de 
fuentes eléctricas, señalización de 
áreas con cargas eléctricas, 
elementos de protección adecuados 
para los trabajadores como zapatos 
que eviten la conducción de 
electricidad  
Condiciones De 
Seguridad - 
Mecánicos 
Capacitación para el adecuado 
manejo de maquinaria, elaboración 
de procedimientos y manuales de 
mantenimiento. 
EMPACADORA Biomecánicos Rediseño del puesto de trabajo, 
Capacitación para el auto cuidado y 
programas de pausas activas. 
ADMINISTRADORA Biomecánicos Rediseño del puesto de trabajo, 
Capacitación para el auto cuidado y 
programas de pausas activas. 
CAJERA Biomecánicos Rediseño del puesto de trabajo, 
Capacitación para el auto cuidado y 
programas de pausas activas. 
SERVICIOS 
GENERALES 
Químicos (Manejo 
de productos 
químicos) 
Capacitación para el manejo y 
almacenamiento de productos 
químicos eficientemente, uso 
adecuado de tapabocas y zapatos 
antideslizantes. 
Fuente: El Autor, 2014 
 
Al desarrollar el panorama de riesgos por cada puesto de trabajo en la 
empresa EL ARROZAL Y CIA S.C.A, bajo la Guía técnica colombiana 
GTC 45, y luego realizar la priorización de los riesgos, se puede concluir 
que la organización cuenta con un proceso que en su mayoría es 
mecanizado por lo tanto no cabe duda de que los riesgos a los que se 
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expone frecuentemente el trabajador y representan el mayor riesgo para 
su seguridad van enfocados hacia el que están relacionados con el  
cuidado, la protección y la prevención que el mismo genere sobre los 
posibles riesgos, para lo cual las medidas de prevención e intervención 
con los que cuenta la empresa son mínimos e ineficientes. 
 
Por esta razón en la priorización de los riesgos se evidencia que los 
riesgos a los que los puestos de trabajo están expuestos y que 
representan un peligro mayor para el trabajador son los biomecánicos, 
las condiciones de seguridad (mecánico, eléctrico), químicos y físicos 
(de temperatura); para los que la empresa debe enfocar sus esfuerzos 
en la realización de medidas de mitigación o intervención, logrando que 
los niveles de riesgo sean mínimos. 
 
A partir de lo anterior y de los resultados de la matriz de priorización de 
riesgos, se presentan las medidas de intervención (protocolos, 
programas) que se realizaran frente a algunos riesgos priorizados como 
lo son: los movimientos repetitivos y constantes de miembros 
superiores, manipulación de carga, trabajo seguro de maquinaria, entre 
otros. 
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4. DESARROLLO DE LA DOCUMENTACIÓN DEL SISTEMA DE GESTION 
DE ACUERDO A LOS ESTANDARES MINIMOS DEL MINISTERIO DE 
TRABAJO. 
 
El desarrollo de la documentación del sistema de gestión en seguridad y salud en 
el trabajo basado en los estándares mínimos del ministerio de trabajo, fue 
desarrollado a partir del diagnóstico presentado en el numeral 2.4.1 “Lista de 
chequeo de los estándares mínimos del ministerio de trabajo”, el cual se tendrá en 
cuenta para la realización o posterior corrección de documentos, procedimientos, 
formatos, registros, protocolos, etc., ya realizados por la organización. 
 
Para la realización de la documentación se tiene en cuenta la Guía Técnica 
Colombiana 10013 “Directrices para la documentación del sistema de gestión de 
calidad”26, que proporciona una guía para el desarrollo de la documentación 
necesaria con el propósito de asegurar un sistema de gestión eficaz, adaptado a 
las necesidades específicas de EL ARROZAL Y CIA S.C.A. 
 
La documentación descrita a continuación cuenta con la validación y autorización 
de la gerencia, además de la revisión por las personas involucradas en el proceso 
de elaboración, así mismo esta documentación es el proceso inicial para el 
desarrollo del sistema de gestión. 
 
La codificación que se referenciara en cada uno de los documentos hace parte ya 
de la lista de documentos presentes en la empresa, la cual se explica a 
continuación: 
AA-BB-NN, en el cual; la codificación; “AA” hace referencia al área que involucra el 
documento, por ejemplo, AG-alta gerencia, RH-recursos humanos, AM-área de 
mantenimiento. “BB”, hace referencia al tipo de documento que se presenta, por 
ejemplo, PR-procedimiento, RE-registro, FO-formatos, PT-protocolo. La 
codificación “NN”, hace referencia a la numeración por orden del documento. 
 
 
                                                          
26
Guía Técnica Colombiana GTC 10013. Directrices para la documentación del sistema de gestión 
de calidad. Versión 2002 
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De esta forma se estableció un mecanismo para realizar un control de la 
documentación para conformar un sistema de gestión ordenado y de fácil acceso. 
 
4.1 Estructura del sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo. 
Los estándares mínimos del ministerio de trabajo establecen en su estructura que 
debe de haber un sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo (SG-SST), 
vigente además de la correspondiente afiliación y cumplimiento del pago de todos 
los trabajadores al sistema general de riesgos laborales, por lo tanto la empresa 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A garantizo y permitió el acceso a la documentación 
pertinente para la verificación de que cumplen con este requisito de ley, 
confirmando así que los trabajadores están afiliados a la ARL positiva, AFP 
porvenir y a la EPS cafesalud. 
 
4.1.1 Política de seguridad y salud en el trabajo 
En el proceso de diagnóstico se halló una política de EL ARROZAL Y CIA S.C.A., 
la cual no había sido actualizada y no cumplía con el propósito el cual era 
evidenciar el compromiso de la empresa con la identificación de los riesgo y su 
seguimiento, por esta razón se replanteo una nueva política la cual genera un 
compromiso tanto de la gerencia como de los trabajadores con la realización de un 
trabajo seguro. 
La gerencia de EL ARROZAL Y CIA S.C.A, estuvo de reviso y estuvo acuerdo con 
la política que se planteó, adicionalmente se comprometió a publicar y comunicar 
la política en toda la empresa.  
La política de seguridad y salud en el trabajo junto con el procedimiento de 
revisión y aprobación se puede revisar en el anexo 37. 
 
4.1.2 Organización de recursos. 
La empresa EL ARROZAL Y CIA S.C.A., permitió establecer una matriz de 
requisitos legales (Anexo 38) con la cual la empresa tendrá un documento 
referencial con toda la normatividad legal vigente que les ayudara a establecer 
parámetros para gestiones futuras sin incumplir ninguna norma. 
También se estableció un procedimiento de requisitos legales (Anexo 39), donde 
se estandariza el proceso para realizar la actualización de los requisitos legales, 
junto con los responsables. 
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Así mismo se estableció el nuevo reglamento de higiene y seguridad (Anexo 40), 
ya que la empresa no contaba con uno que cumpliera con los estándares mínimos 
del ministerio de trabajo. 
Los estándares mínimos de trabajo en la evaluación de organización de recursos 
evalúa el plan de capacitación por ello se desarrolló un programa de inducción, 
capacitación y entrenamiento (Anexo 41), que estable las necesidades de 
entrenamiento de los trabajadores sobre todo en promoción y prevención de la 
seguridad y la salud en el trabajo. 
 
4.1.3 Planificación diagnostico 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A., estableció un procedimiento para la identificación de 
peligros, la evaluación y control de riesgos (Anexo 42), donde se establece los 
responsables de realizar el proceso como de comunicar los resultados a la 
gerencia, como se realizó los panoramas de riesgos y la matriz de riesgos (Ver 
anexos 29 al 36). 
La descripción sociodemográfica es manejada por la EPS quien se compromete a 
manejar la confidencialidad de las historias clínicas de todos los empleados. 
 
4.1.4 Objetivos del SG-SST 
Una vez se realizó la política de Seguridad y Salud en el trabajo, se establecieron  
los objetivos con la colaboración y la aprobación de la gerencia y el responsable 
de talento humano que fue designado para manejar el SG-SST, los cuales 
quedaron descritos en la tabla 25, para lo cual fue necesario definir una metas de 
qué manera se iba a medir el cumplimiento de estos, para lo que se adoptó la 
utilización de indicadores, permitiendo así evaluar el cumplimiento de las metas de 
manera numérica y al mismo tiempo generar estrategias para el mejoramiento 
continuo de la organización. 
NOTA: TENGASE EN CUENTA QUE LA EMPRESA NO TENIA REGISTROS 
ESTADISTICOS DE NINGUNA NATURALEZA DADO QUE NO CONTABA CON 
UN SISTEMA DE GESTIÓN EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO COMO 
QUEDO VERIFICADO EN EL DIAGNOSTICO. 
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Tabla 25: Objetivos del SG-SST 
OBJETIVOS DEL 
SISTEMA 
META INDICADOR 
PERIODI
CIDAD 
DE LA 
MEDICIÓ
N 
RESPONSAB
LE 
Establecer e implementar 
procedimientos 
estandarizados que 
tiendan a garantizar la 
seguridad y la salud de 
los trabajadores en EL 
ARROZAL Y CIA S.C.A. 
100% de 
procesos críticos 
documentados  
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Velar por el cumplimiento 
de la normas legales 
vigentes en materia de 
salud ocupacional 
100% de 
cumplimiento de 
las normas 
legales 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
100% de las 
actualizaciones 
en Requisitos 
legales 
realizadas 
 
 Trimestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
90% del personal 
capacitado en 
requisitos legales 
con óptima 
comprensión del 
tema 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Involucrar activamente a 
los trabajadores en los 
planes de Emergencia y 
Evacuación. 
100% de los 
trabajadores 
conozcan los 
planes de 
emergencia de  
EL ARROZAL Y 
CIA S.C.A. 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
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Identificar por áreas los 
riesgos de cada puesto 
de trabajo, con el fin de 
clasificarlos, priorizarlos, 
eliminarlos, minimizarlos 
y controlarlos. Debe 
verse reflejado en las 
estadísticas de 
accidentalidad. 
Mantener el 
índice de 
frecuencia bajo. 
   
                              
                        
         
 
Anual 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Mantener bajo el 
índice de 
incidentes 
    
                                       
    
 Anual 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Mantener el 
índice de 
severidad bajo. 
 
   
                                          
                                             
         
Anual 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Eliminar o minimizar los 
riesgos para los 
empleados y otras partes 
interesadas 
Tomar acciones 
correctivas para 
100% de los 
riesgos críticos 
identificados 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
90% de los 
riesgos críticos 
controlados a un 
nivel de riesgo 
tolerable 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Ofrecer la capacitación 
adecuada para garantizar 
que los empleados y 
partes interesadas de EL 
ARROZAL Y CIA S.C.A., 
minimicen los riesgos 
inherentes a sus labores 
100% de los 
empleados 
capacitados 
según 
necesidades 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Documentar y mantener 
registros actualizados 
acerca de los incidentes 
y accidentes presentados 
en  EL ARROZAL Y CIA 
100% de 
accidentes e 
incidentes 
registrados 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
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S.C.A., con el fin de 
establecer medidas 
correctivas que ameriten 
90% de acciones 
correctivas 
realizadas a 
partir de 
accidentes 
ocurridos 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Establecer la 
metodología y los 
requisitos necesarios 
para dar cumplimiento al 
programa de 
inspecciones planeadas 
de áreas, equipos e 
instalaciones, 
susceptibles de generar 
riesgos 
80% de las 
Inspecciones 
planeadas 
ejecutas según lo 
planeado 
 
 
Anual 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
100% de las 
acciones 
correctivas y 
preventivas 
realizadas 
efectivamente 
 
 
Anual 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Establecer el proceso de 
auditoría interna, con el 
fin de poder evaluar la 
eficacia del sistema de 
seguridad Industrial y 
Salud Ocupacional 
implantado por la 
empresa. 
100% de 
cumplimiento del 
programa de 
auditorías 
 
 
Anual 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
80% de acciones 
de mejora 
realizadas sobre 
las no 
conformidades 
resultado de la 
auditoría 
 
 
Semestral 
Personal 
designado por 
talento 
humano 
Fuente: El Autor, 2015 
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4.2 APLICACIÓN 
 
4.2.1 Funciones y Responsabilidades 
La aplicación de los estándares mínimos del ministerio de trabajo están enfocados 
en las funciones y responsabilidades que existen en la empresa sobre todo el del 
coordinador de seguridad y salud en el trabajo como en las del comité paritario de 
salud y seguridad en el trabajo por ello son establecidas con colaboración de la 
gerencia y el personal encargado de talento humano como se puede evidenciar en 
el anexo 43. 
 
4.2.2 Plan de Emergencia 
Así mismo se estableció el plan de emergencia y evacuación  (Anexo 44), el cual 
se comunica a todos los empleados en los procesos de capacitación; en el plan de 
emergencia también contempla el simulacro como una preventiva así mismo se 
estable su preparación metodología y análisis como se puede ver a partir de la 
página 47 del anexo 44. 
 
 
4.3 EVALUACIÓN 
 
4.3.1 Investigación de accidentes e incidentes 
La evaluación de los estándares mínimos está enfocada en el reporte de 
accidentes, por ello se realizó un procedimiento de investigación de accidentes 
(Anexo 45) el cual establece el procedimiento de para realizar una adecuada 
investigación de accidentes. 
 
4.3.2 Inspecciones 
También para el proceso de evaluación se estableció un programa para realizar 
inspecciones periódicas (Anexo 46) con el fin  detectar con tiempo posibles 
riesgos y poderlos evitar. 
 
4.3.3 Exámenes médicos laborales 
También la evaluación verifica que los empleados cuenten con los exámenes 
médicos laborales necesarios para que pueda realizar su labor adecuadamente 
por ello se estable un protocolo como evidencia el anexo 47, donde se estable que 
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para la custodia y entrega de las evaluaciones médicas ocupacionales y de las 
historias clínicas ocupacionales se aplicarán las siguientes reglas: 
La custodia de las evaluaciones médicas ocupacionales y de la historia clínica 
ocupacional estará a cargo del prestador de servicios de salud ocupacional que la 
generó en el curso de la atención, cumpliendo con los requisitos y procedimientos 
de archivo conforme a las normas legales vigentes de la historia clínica, tendrán la 
guarda y custodia de la historia clínica ocupacional y son responsables de 
garantizar su confidencialidad, conforme lo establece el artículo 16 de la 
Resolución 2346 de 2007 y de las demás normas que lo modifiquen adicionen o 
sustituyan. 
En ningún caso EL ARROZAL Y CIA S.C.A, podrá tener, conservar o anexar copia 
de las evaluaciones médicas ocupacionales y de la historia clínica ocupacional del 
trabajador. 
En la hoja de vida del trabajador, se archivará el certificado médico ocupacional. 
 
4.3.4 Elementos de protección personal. 
Adicionalmente para garantizar un control de riesgos focalizado en el individuo se 
estableció un procedimiento para la entrega, mantenimiento y reposición de los 
elementos de protección personal (Anexo 48) 
 
4.4 AUDITORIA 
Para darle validez al sistema de gestión los estándares mínimos estable que se 
bebe realizar procedimientos de auditoria que verifique en si todos los 
procedimientos son efectivos de acuerdo a los indicadores de gestión que cada 
procedimiento maneja. Por esta razón se estableció un procedimiento de auditoria 
como se puede evidenciar en el anexo 49. 
 
4.5 MEJORAMIENTO 
 
4.5.1 Plan de acciones correctivas y/o preventivas 
Así mismo se desarrolló un protocolo para acciones correctivas y/o preventivas 
con el fin de mantener documentadas todas las acciones que se realizan para 
mejorar los hallazgos (Anexo 50) estableciendo así las condiciones de 
mejoramiento en inconformidades. 
129 
 
 
4.5.2 Control de documentos 
Para saber cómo es el manejo de la documentación y tener un control se 
desarrolló un control de documentos en el anexo 51 con el fin de mantener 
evidencia del mejoramiento que se realiza de forma ordenada. 
 
4.5.3 Participación y consulta 
Finalmente hay que tener en cuenta que los trabajadores son la fuerza productiva 
de la empresa y son los que están en constante exposición a los factores de 
riesgos por lo tanto se realizó un programa de participación y consulta (Anexo 52), 
donde se pueda contribuir al mejoramiento de todo el sistema de gestión. 
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5. PLAN DE EJECUCIÓN 
 
De acuerdo a las falencias encontradas en el diagnóstico inicial del proyecto se 
realizaron una serie de procedimientos, protocolos y actividades que evidencian la 
ejecución del proyecto. 
Por ello en la tabla 26 se muestra lo que no había y lo que se realizó para superar 
las falencias encontradas y la evidencia que se le presento a la empresa. 
 
Tabla 26: Plan de ejecución. 
 
No Había… Se Realizó… Evidencia 
Política Accesible a 
los trabajadores 
Se realizó la política de 
seguridad y salud en el 
trabajo, como la política de 
contra el consumo de alcohol, 
drogas y tabaco. 
Se socializo con la gerencia y 
los trabajares. 
Anexo 37. Política del 
sistema de gestión de 
seguridad y salud en el 
trabajo.  
Acta de reunión # 1 
Requisitos legales 
Se realizó la matriz de 
requisitos legales que 
contempla una investigación 
sobre todas las leyes, 
decreto, resoluciones y 
circulares que el gobierno ha 
establecido. 
Anexo 38. Matriz de 
requisitos legales 
Se realizó un procedimiento 
para la identificación de los 
requisitos legales. 
Anexo 39. Procedimiento 
para la identificación de 
requisitos legales 
Se realizó un reglamento de 
higiene y seguridad para la 
empresa. 
Anexo 40. Reglamento de 
higiene y seguridad. 
Objetivos y metas 
establecidos 
Se estableció una matriz de 
objetivos y metas con sus 
respectivos indicadores de 
gestión. 
Tabla 25. Objetivos y 
metas del SG-SST  
Funciones y 
responsabilidades 
definidas 
Se realizó un documento que 
establece las 
responsabilidades de todos 
los actores involucrados en el 
sistema de gestión de SST.  
Anexo 43. Funciones y 
responsabilidades de EL 
ARROZAL Y CIA S.C.A 
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Procedimiento para 
la identificación de 
peligros 
Se realizó un procedimiento 
para la identificación de 
peligros, evaluación y control 
de riesgos con base en la 
GTC 45 
Anexo 42. Procedimiento 
para la identificación  de 
peligros, valoración y 
control de riesgos. 
Se realizaron los panoramas 
de riesgos por puesto de 
trabajo 
Del Anexo 29 al 35. 
Panoramas de riesgos de 
los puestos de trabajo.  
Matriz de priorización de 
riesgos con medidas de 
intervención propuestas. 
Tabla 24 Matriz de riesgo 
prioritarios con medidas de 
intervención ver numeral 
3.2.3 
Plan de capacitación 
Se realizó un procedimiento 
para la inducción, 
capacitación y entrenamiento 
Anexo 41. Procedimiento 
de inducción, capacitación 
y entrenamiento. 
Se establecieron  las 
necesidades de 
entrenamiento por puesto de 
trabajo 
Anexo 4. Matriz de 
necesidades de 
entrenamiento en el 
procedimiento de 
inducción.  
Se realizó un presentación 
del programa de inducción al 
trabajo seguro 
Presentación sobre 
programa de inducción al 
trabajo seguro, Acta de 
inducción # 1 
Se establecieron los 
indicadores de gestión del 
plan de inducción, 
capacitación y entrenamiento. 
Anexo 3. Indicadores de 
gestión en el 
procedimiento de 
inducción, capacitación y 
entrenamiento. 
Identificación de 
elementos de 
protección personal 
Se realizó un  procedimiento 
para la entrega, 
mantenimiento y reposición 
de elementos de protección 
personal.  
Anexo 48. Procedimiento 
de entrega, mantenimiento 
y reposición de elementos 
de protección personal.  
Se realizó una matriz de 
elementos de protección 
personal por puesto de 
trabajo. 
Anexo 3. Matriz de 
elementos de protección 
personal en el 
procedimiento de entrega 
Se realizó una presentación 
sobre los elementos de 
protección personal. 
Presentación sobre 
programa de inducción al 
trabajo seguro, Acta de 
inducción # 1 
Plan de emergencias 
actualizado 
Se realizó un nuevo plan de 
emergencias. 
Anexo 44. Plan de 
emergencia y evacuación. 
132 
 
Se señalizaron las salidas de 
emergencia. 
Imagen 23: Señalización 
salida de emergencia. 
 
 Fuente: El Autor, EL ARROZAL 
Y CIA S.C.A., 2015 
 
Se señalizaron la ubicación 
de extintores; ya que no 
estaban ubicados con el tipo 
de fuego y los combustibles 
según la norma NFPA 10  
Imagen 24: Ubicación de 
extintores.
  
Fuente: El Autor, EL ARROZAL     
Y CIA S.C.A., 2015 
Se realizó el análisis de 
vulnerabilidad de la empresa.  
Análisis de vulnerabilidad 
en el plan de emergencia y 
evacuación numeral 6. 
Se realizó una presentación 
sobre el plan de 
emergencias. 
Presentación sobre plan 
de emergencias. 
Procedimiento de 
investigación de 
accidentes. 
Se realizó el procedimiento 
para la investigación de 
accidentes e incidentes. 
Anexo 45. Procedimiento 
para la investigación de 
accidentes e incidentes. 
Programa de 
inspecciones de 
trabajo 
Se realizó una inspección al 
iniciar el proceso para el 
diagnostico 
Tabla 14. Informe de 
inspección, numeral 2.4.3 
Se realizó el programa para 
las inspecciones de trabajo 
Anexo 46. Programa para 
inspecciones de trabajo. 
Protocolo para 
exámenes 
Se realizó el protocolo para 
remisión de exámenes 
Anexo 47. Protocolo para 
exámenes ocupacionales.  
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ocupacionales. ocupacionales. 
Se realizó profesiograma por 
puesto 
Anexo 2. Profesiograma en 
el protocolo de exámenes 
ocupacionales.  
Plan de auditoria 
Se realizó el plan de auditoria Anexo 49. Programa de 
auditoria 
Se establecieron los 
indicadores de gestión. 
Cada procedimiento en 
sus anexos cuenta con los 
indicadores de gestión. 
Plan de acciones 
correctivas y/o 
preventivas 
Se realizó el procedimiento 
para el plan de acciones 
correctivas y/o preventivas. 
Anexo 50. Plan de 
acciones correctivas y/o 
preventivas 
Formas de 
participación de los 
trabajadores 
Se realizó un programa de 
participación y consulta con 
los trabajadores. 
Anexo 52. Procedimiento 
de participación y consulta 
Se realizaron folletos de 
información sobre como 
reportar accidentes e 
incidentes. 
Folletos de información. 
Control de 
documentos 
Se estableció el 
procedimiento para controlar 
los documentos. 
Anexo 51. Procedimiento 
de control de documentos. 
Plan anual de trabajo Se estableció el plan anual de 
trabajo con presupuesto y 
cronograma 
Anexo 53. Plan de trabajo 
anual  
Programa de 
seguridad y salud de 
trabajo 
Se estableció el programa de 
seguridad y salud en el 
trabajo según la resolución 
1016/1989 
Anexo 54. Programa de 
seguridad y salud en el 
trabajo. 
Fuente: El Autor, 2015 
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6. ANALISIS COSTO – BENEFICIO 
 
Cuando hablamos de un análisis costo – beneficio, estamos diciendo que es una 
comparación entre el total de los gastos previstos en contra del total de los 
beneficios previstos de una o más acciones con el fin de seleccionar la mejor 
opción o la más rentable. De esta manera este es el objetivo principal al realizar 
esta comparación, identificar todos los beneficios que obtendría la organización 
con la implementación de un Sistema de Gestión en Seguridad y Salud en el 
Trabajo según los Estándares Mínimos del Ministerio de Trabajo, así mismo se 
tendrán que fijar todos los costos provenientes de la implementación, se 
compararan tanto los ingresos previstos como los costos previstos y de acuerdo al 
resultado se analizara la viabilidad del proyecto. 
 
6.1 COSTOS POR EL DESARROLLO DEL SISTEMA DE GESTIÓN. 
Para la realización de todos los costos se toma como tiempo previsto un horizonte 
de 2 años, se tuvo en cuenta cada uno de los protocolos, programas y planes que 
se realizaron en el transcurso del proyecto. 
De acuerdo a cada protocolo o programa se sacaron los gastos que se tienen que 
hacer para el óptimo desarrollo de cada uno junto con la frecuencia en que se 
deben adquirir. Cada una de los costos esta soportado por precios que fueron 
cotizados con diferentes empresas de acuerdo a la razón de la compra.  
Estos costos pueden ser evaluados en tabla 27. 
Tabla 27: Costos 
COSTOS DEL DESARROLLO  Y MANTENIMIENTO DEL SISTEMA DE 
GESTIÓN  DE SEGURIDAS Y SALUD EN EL TRABAJO 
ACTIVIDAD DESCRIPCION 
TIEMPO DE INTERVENCIÓN 
INICIAL BIMESTRAL 
6 
MESES 
1 AÑO 2 AÑOS 
Compra de 
Elementos de 
protección 
personal 
Compra de 
Tapabocas 
 $                
36.000  
 $            
36.000  
 $            
36.000  
 $                
36.000  
 $                
36.000  
Compra de 
guantes de 
Nitrilo 
 $                
45.000  
  
 $            
45.000  
 $                
45.000  
 $                
45.000  
Compra de 
guantes de 
Vaqueta 
    
 $          
135.000  
 $             
135.000  
 $             
135.000  
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Compra de 
guantes de 
caucho natural 
    
 $          
120.000  
 $             
120.000  
 $             
120.000  
Compra de 
zapatos 
antideslizantes 
 $          
1.000.000  
    
 $          
1.000.000  
 $          
1.000.000  
Compra de 
cofias   
 $            
20.000  
 $            
20.000  
 $                
20.000  
 $                
20.000  
Compra de 
uniformes       
 $          
1.300.000  
 $          
1.300.000  
Capacitaciones Capacitaciones 
uso de EPP 
 $             
500.000  
    
 $             
500.000  
 $                
50.000  
Capacitación 
manejo de 
cargas 
 $             
400.000  
    
 $             
400.000  
 $             
400.000  
Capacitación 
de riesgos 
 $             
700.000  
    
 $             
700.000  
 $             
700.000  
Capacitación 
de orden y 
aseo 
 $             
300.000  
    
 $             
300.000  
 $             
300.000  
Capacitaciones 
manejo de 
equipos 
 $             
550.000  
    
 $             
550.000  
 $             
550.000  
Capacitación 
mantenimiento 
de equipos 
 $             
600.000  
    
 $             
600.000  
 $             
600.000  
Mantenimiento 
de equipos 
Compra de 
resguardo 
batidora 
 $             
400.000  
        
Plan de 
emergencia 
Capacitación 
plan de 
emergencias 
 $             
300.000  
    
 $             
300.000  
 $             
300.000  
Simulacros con 
defensa civil y 
cuerpo de 
bomberos 
  
 $          
200.000  
  
 $             
200.000  
 $             
200.000  
Capacitaciones 
de las brigadas 
 $             
800.000  
    
 $             
800.000  
 $             
800.000  
Compra de 
extintores       
 $             
150.000  
 $             
150.000  
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Compra de 
camilla  
 $             
120.000  
        
Compra de 
botiquín     
 $            
70.000  
 $                
70.000  
 $                
70.000  
Mantenimiento 
sistema de 
gestión 
Realización de 
auditorias       
 $          
1.300.000  
 $          
1.300.000  
Gastos varios 
COPASST 
 $             
200.000  
 $          
200.000  
 $          
200.000  
 $             
200.000  
 $             
200.000  
Señalización  $             
100.000  
        
Demarcación 
de áreas 
 $          
2.500.000  
        
TOTAL 
 $          
8.551.000  
 $          
456.000  
 $          
626.000  
 $          
8.726.000  
 $          
8.276.000  
Fuente: El Autor, 2015 
 
6.2 BENEFICIOS POR EL DESARROLLO DEL SISTEMA DE GESTIÓN. 
De igual forma que se obtuvieron los costos del desarrollo del sistema de gestión 
en seguridad y salud en el trabajo, también se obtuvieron los beneficios, hay que 
tener en cuenta que al ser ingresos que están a futuro y todavía no se han 
obtenido, se tiene que analizar de manera muy profunda los costos que ha 
generado en los dos últimos años el no tener desarrollado un SG-SST, de esta 
manera esos costos se convertirían en ingresos para los 2 años futuros. 
Para el análisis de beneficios que se tuvo en cuenta fue precisamente los costos 
que ha tenido la empresa por accidentalidad en los últimos dos años, estos costos 
van asociados a: los gastos que se han generado por el ausentismo laboral en 
cuanto a tener que capacitar nuevo personal y contratar nuevo personal por esos 
días de incapacidad. Por tal motivo esos costos de los que se ha hablado por 
accidentalidad también se convertirían en ingresos al ser un ahorro que tendría la 
empresa para los 2 años futuros.  
También se tuvo en cuenta los costos de los días que está detenida el equipo por 
fallas o que está dejando de producir porque el trabajador no está presente en sus 
operaciones por ausentismo laboral.  
Adicionalmente también se tuvo en cuenta los gastos producidos por multas al no 
tener desarrollado un sistema de gestión ya que al contar con ello se puede 
generar un ahorro significativo que representarían mayores ganancias a la 
empresa. 
Estos beneficios se pueden observar en la tabla 28. 
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Tabla 28: Beneficios. 
COSTOS DEL DESARROLLO  Y MANTENIMIENTO DEL SISTEMA DE GESTIÓN  DE 
SEGURIDAS Y SALUD EN EL TRABAJO 
ACTIVIDAD DESCRIPCION 
TIEMPO DE INTERVENCIÓN 
6 MESES 1 AÑO 2 AÑOS 
Costos de 
ahorro 
relacionados 
con el 
ausentismo 
laboral 
Costo asociado a accidentes 
por quemaduras de segundo 
grado, produce de 10 a 15 
días de incapacidad. 
  
 $           
2.400.000  
 $           
4.800.000  
Costo asociados por caída 
de objetos a una altura 
mayor de 3 metros, 
produciendo lesiones por 
contusión y 
laceración,otorgando de 5 a 
10 días de incapacidad   
  
 $           
1.500.000  
 $           
3.200.000  
Costos de 
ahorro 
relacionados 
con multas27 
Costos asociados por 
multas en inspecciones por 
no tener un sistema de 
gestión eficiente. 
 $         
13.000.000  
 $         
26.000.000  
 $         
52.000.000  
TOTAL 
 $         
13.000.000  
 $         
29.900.000  
 $         
60.000.000  
Fuente: El Autor, 2015 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
27
Decreto 472 de 2015 
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CONCLUSIONES 
 
 Este estudio en el sector de alimentos me permitió a través del diagnóstico 
reconocer que hay desconocimiento de las normas y los requisitos legales y 
técnicas reconocidas en los sistemas de gestión en seguridad y salud en el 
trabajo. Por lo tanto existir este documento y su aplicación es importante 
para control de riesgos y cumplimiento de la norma. 
 
 Establecer los parámetros de desarrollo del trabajo bajo los estándares 
mínimos de seguridad y salud en el trabajo que plantea el Ministerio de 
Trabajo fue muy importante ya que se pudo establecer una visión detallada 
de las falencias con las que contaba EL ARROZAL Y CIA S.C.A., de 
acuerdo a la información obtenida de ellos y nos ofreció la base para el 
desarrollo del plan de trabajo. 
 
 Las listas de chequeo de las inspecciones que se realizaron bajo los 
parámetros de la Norma técnica Colombiana NTC 4114 fue una 
herramienta muy instructiva ya que con su desarrollo establecimos las 
deficiencias tanto en las instalaciones como en cada puesto de trabajo y así 
poder establecer un complemento a los hallazgos que se obtuvieron de los 
estándares mínimos de seguridad y salud en el trabajo del Ministerio de 
Trabajo. 
 
  Las entrevistas realizadas a los empleados nos dio una visión de cómo se 
llevaban los procesos de comunicación entre la gerencia y los trabajadores, 
así como la fuente primaria de información sobre los que consideraban los 
riesgos más importantes y frecuentes. 
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 Al realizar el diagnostico tomando en cuenta la información que brindo la 
gerencia, las entrevistas con los trabajadores y la observación de los 
procesos pudimos dar una clara imagen de las fallas con las que contaba 
EL ARROZAL Y CIA S.C.A., de forma imparcial y objetiva generando un 
plan de trabajo que cumpliera a cabalidad con las necesidades de la 
empresa y sus trabajadores. 
 
 El utilizar la Guía técnica Colombiana GTC 45 para el desarrollo de la 
identificación de los peligros, valoración y control de los riesgos por cada 
puesto de trabajo y a su vez por cada tarea que desarrollaba el trabajador 
nos brindó una información muy detallada de los procesos y de cuales eran 
posibles riesgos que se podrían presentar en sus labores diarias sin 
percatarse, así mismo pudimos evidenciar los mecanismos de control 
existentes y las necesidades que presentaban. 
 
 Al establecer un contacto directo con el trabajador y conocer sus patrones 
de trabajo fue fundamental para evaluar los riesgos ya que de acuerdo a la 
forma de cada uno tiene de trabajar poder contribuir o mitigar los riesgos y 
estos nos ayudó a establecer los controles adecuados a cada puesto de 
trabajo. 
 
 Al tener un enfoque desde los panoramas de riesgos sobre los posibles 
controles se elaboró la documentación necesaria para desarrollar un 
sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo con base en los 
estándares mínimos del Ministerio de Trabajo y las actividades a desarrollar 
dentro de la empresa. 
 
 En lo que respecta a la política de seguridad y salud en el trabajo, teniendo 
en cuenta las observaciones tanto de la gerencia como de los trabajadores, 
140 
 
esta ayuda a su fácil aceptación y compromiso, ya que genera sentido de 
pertenencia con la empresa.   
 
 El desarrollo de las funciones y responsabilidades genera un conocimiento 
y compromiso con la empresa y el establecimiento de un sistema de gestión 
en seguridad y salud en el trabajo bajo la consigna de trabajo seguro. 
 
 El desarrollo de un sistema de gestión adecuado a las necesidades de la 
empresa, basado en los estándares mínimos del Ministerio de Trabajo 
garantiza que habrá un control de riesgos eficiente y un cumplimiento 
normativo. 
 
  Al desarrollar el proyecto se creó en los trabajadores un cambio de actitud 
frente a la realización de un trabajo seguro en cada puesto de trabajo 
creando conciencia en la prevención de riesgos. 
 
 Fue muy gratificante desarrollar un proyecto de grado donde no solo se 
aplicó los conocimientos adquiridos sino que también en el proceso se 
obtuvo una experiencia enriquecedora como profesional y persona, ya que 
al trabajar con personas adquieres los conocimientos que ellos te pueden 
aportar a través de sus experiencias tanto laborales como personales. 
 
 Por últimos los estándares mínimos en seguridad y salud en el trabajo del 
Ministerio de trabajo por sí solos son “la solución”, para lograr la excelencia 
en el sistema de gestión es seguridad y salud en el trabajo, sino que 
constituye una herramienta, con la cual las empresas, con el previo 
compromiso por parte de la gerencia y la ayuda de los trabajadores pueden 
conseguir gestionar eficientemente sistemas productivos.  
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RECOMENDACIONES 
 
 La gerencia tiene el más alto compromiso y responsabilidad de ejecución 
del sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo con base en los 
documentos que fueron establecidos para ello con el fin de dar 
cumplimiento a las normas y los requisitos legales que ha establecido el 
Ministerio de trabajo 
 
 Para la ejecución y desarrollo del sistema de gestión en seguridad y salud 
en el trabajo es necesario asignar recursos suficientes. 
 
 Es necesario que mantenga en ejecución permanente el sistema de gestión 
en seguridad y salud en el trabajo y que incorpora en las nuevas normas y 
requisitos legales que establece el Ministerio de trabajo. 
 
  Conforme a los reglamentos sobre los comités paritarios de seguridad y 
salud en el trabajo es necesario que se establezca dicho comité y que se 
reúnan al menos una vez al mes en las instalaciones de la empresa y 
elaborar el acta conforme al Decreto 2013 de 1986. 
 
 Ejecutar de manera permanente el plan de inspecciones de trabajo. 
 
  Desarrollar los planes de inducción, capacitación y entrenamiento con el fin 
de garantizar comportamientos seguros. 
 
 Desarrollar y ejecutar el plan de emergencia y evacuación teniendo en 
cuenta la metodología utilizada por la alcaldía de Bogotá con el fin de 
establecer un plan adecuado y eficiente que cumpla con los requisitos 
legales mínimos que pide las entidades reguladoras. 
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